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Введение 
Методы обработки швейных изделий постоянно обновляются 
в результате совершенствования процессов моделирования и констру-
ирования одежды, появления новых материалов и новой техники, 
внедрения комплексной механизации и автоматизации производства, 
современных форм поточной работы. Поэтому при разработке техно-
логических процессов по изготовлению широкого ассортимента одеж-
ды для обеспечения их наибольшей экономичности в основу должна 
закладываться рациональная технологическая последовательность 
операций, максимальная механизация и автоматизация технологиче-
ских процессов, унификация технологической оснастки. 
В данном учебном пособии рассматриваются все этапы проек-
тирования женских блузок: определение требований к проектируемым 
изделиям, конструирование женских блузок по Единой методике кон-
струирования одежды стран – членов СЭВ (ЕМКО СЭВ), конфекцио-
нирование материалов, технология изготовления, а также содержатся 
нормативные данные для расчета времени неделимых операций. Це-
лью его разработки явилась регламентация технических требований, 
которым должен отвечать процесс изготовления женской легкой оде-
жды. Пособие создано в соответствии со стандартами и техническими 
требованиями к составлению типовой технической документации с уче-
том применения основных и прикладных материалов для изготовле-
ния изделий платьево-блузочного ассортимента, прогрессивных ме-
тодов обработки на базе современного оборудования и средств малой 
механизации. 
Учебное пособие включает четыре главы. 
В гл. 1 «Требования к качеству проектируемых изделий» под-
робно рассмотрены структуры торговой и производственной класси-
фикаций швейных изделий, их различия, что немаловажно на этапе 
позиционирования проектируемого изделия. 
В гл. 2 «Конструирование женских блузок» освещены вопросы 
формообразования в процессе построения конструкции изделия. 
В гл. 3 «Конфекционирование материалов для блузок» дан обзор 
используемых материалов, определены режимы влажно-тепловой об-
работки, а также рассмотрен парк оборудования для изготовления 
легкой женской одежды. 
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В гл. 4 «Технология изготовления женских блузок» освещен тех-
нологический процесс на примере пяти моделей, состоящих из основ-
ных узлов и деталей, наиболее часто используемых дизайнерами при 
создании новых коллекций. Представленный в этой же главе широкий 
ассортимент современного оборудования и средств малой механиза-
ции пополнит знания студентов, полученные при изучении дисципли-
ны «Оборудование швейного производства». 
В конце каждой главы приведены вопросы и задания для само-
контроля, которые помогут студентам глубже усвоить изучаемый ма-
териал. 
В прил. 1 представлены термины и определения, относящиеся к де-
талям швейных изделий, в прил. 2 – термины и определения, относя-
щиеся к технологии швейного производства. 
7 
Глава 1. 
 
ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ ПРОЕКТИРУЕМЫХ ИЗДЕЛИЙ 
Изделия, рассматриваемые в данном учебном пособии, блузки, 
в структуре торговой классификации (рис. 1, 2) занимают следующие 
позиции [12]: 
● класс: бытовая одежда; 
● подкласс: повседневная, нарядная, для отдыха, домашняя; 
● вид: костюмно-платьевые изделия; 
● подвид: блузка; 
● группа: женская; 
● подгруппа: внесезонная. 
 
 
Рис. 1. Структурная схема торговой классификации одежды 
В структуре производственной классификации блузки позицио-
нируются таким образом (рис. 3, 4): 
● класс: 85 – изделия швейные; 
● подкласс: костюмно-платьевые изделия; 
● группа: блузка; 
● подгруппа: женская; 
● вид: внесезонная; 
● типы: повседневная, нарядная, для отдыха, домашняя. 
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Торговая классификация одежды
Бытовая
Повседневная
Нарядная
Для отдыха
Домашняя
Белье
Верхняя одежда
Корсетные изделия
Головные уборы
Костюмно-плать-
евые изделия
Перчатки
Жакет
Пиджак
Спенсер
Блузка
Кардиган
Платье
Юбка
Брюки
и др.
Мужские
Женские
Детские
Весенне-осенние
Летние
Зимние
Внесезонные
Спортивная
Для лыжного спорта
Для конькобеж-
ного спорта
Для тенниса
Для футбола
Головные уборы
Костюмно-плать-
евые изделия
Перчатки
Юбка
Брюки
Кофта
Белье
Женская
Детская
Внесезонная
Производственная
Специальная
Ведомственная
Технологическая
Белье
Верхняя одежда
Головные уборы
Костюмно-плать-
евые изделия
Перчатки
Шинель
Куртка
Бушлат
Штормовка
Мужской
Женский
Зимний
Зрелищная
Театральный 
костюм
Эстрадный 
костюм
Цирковой костюм
Карнавальный 
костюм
Белье
Головные уборы
Костюмно-плать-
евые изделия
Перчатки
Фрак
Жакет
Пиджак
Блузон
Жилет
Сорочка
Платье
Брюки
и др.
Мужские
Женские
Детские
Внесезонные
и др.
и др.
 
Рис. 2. Фрагмент торговой классификации одежды 
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Разделение продукции швейной промышленности на классифи-
кационные группировки основано на нескольких логических прави-
лах: принимается каждый раз одно основание деления швейных изде-
лий последовательно, а каждый элемент продукции на каждом этапе 
деления относится лишь к одной классификационной группировке. 
В результате разделения всех швейных изделий по конкретным при-
знакам каждая следующая группировка конкретнее предыдущей, по-
этому вся совокупность классификационных признаков образует по-
следовательно разветвленную систему (см. рис. 1–4). Следующие по-
сле классов, представляющих одежду только по ее общему виду, 
классификационные группировки (подклассы, группы, подгруппы, 
виды и т. д.) подразделяют всю продукцию швейной промышленно-
сти по наиболее существенным признакам, которые учитывают общ-
ность свойств и назначение продукции, а также общность ее изготов-
ления. Для классификации продукции швейной промышленности в Об-
щегосударственном классификаторе продукции (ОКП) выделен само-
стоятельный класс под номером 85 «Изделия швейные» (см. рис. 4). 
 
Одежда
Класс
(определяет одежду по виду изделия)
Подкласс
(определяет одежду по условиям эксплуатации)
Группа
(определяет одежду по предметному перечислению)
Подгруппа
(определяет одежду по половозрастному признаку)
Вид
(определяет одежду по сезонным признакам)
Тип
(определяет одежду по выполняемым социальным функциям)
 
Рис. 3. Структурная схема Общегосударственного 
классификатора продукции 
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… …
п/кл. 851 
Одежда верхняя 
кл. 85
 Изделия швейные 
п/кл. 854 
Форменная одежда 
п/кл. 852 
Костюмно-платьевые 
изделия 
п/кл. 853 
Бельевые изделия 
Другие изделия
гр. 8511. Пальто и п/пальто
гр. 8512. Плащи
гр. 8513. Куртки спортивные 
утепленные
гр. 8514. Комбинезоны
п/гр. 85141. Мужские
п/гр. 85142. Женские
п/гр. 85143. Для мальчиков 
школьного возраста
п/гр. 85144. Для девочек 
школьного возраста
п/гр. 85145. Для мальчиков 
дошкольного и ясельного возраста
п/гр. 85146. Для девочек 
дошкольного и ясельного возраста
гр. … Блузки гр. … Пиджаки
… Жакеты
… Куртки
… Жилеты
… Брюки
… Сюртуки
… Смокинги
… Платья
… Платья-костюмы
… Юбки
и др.
Вид: внесезонные
п/гр. … Женские
п/гр. … Для девочек 
школьного возраста
Тип: нарядные
Тип: домашние
и др.
Тип: повседневные
Тип: для отдыха
 
Рис. 4. Фрагмент классификации промышленной продукции 
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Четкое позиционирование проектируемых изделий в такой клас-
сификации позволяет точно определить требования к качеству гото-
вой продукции. В связи с этим качество одежды определяется степе-
нью удовлетворения разнообразных требований, предъявляемых 
к ней потребителями, с одной стороны, и производством – с другой. 
Одежда удовлетворяет различные потребности человека, как ма-
териальные, так и нематериальные. Суть материальных потребностей 
состоит в создании условий для поддержания нормальной жизнедея-
тельности организма человека. Нематериальные потребности обу-
словлены эстетическими идеалами и взглядами человека, сформиро-
вавшимися в той социальной среде, в которой он живет [12]. Поэтому 
требования, предъявляемые к изделиям, должны определяться также 
исходя из взаимосвязей элементов системы «одежда – человек – ок-
ружающая среда». 
Установление конкретных требований к проектируемым изде-
лиям является ответственным этапом: на основании этих требований 
в дальнейшем формируются требования к основным и прикладным 
материалам. 
При составлении требований к одежде в зависимости от ее вида, 
назначения, условий носки одни требования будут иметь первосте-
пенное значение, другие будут являться менее значимыми, а некото-
рые могут совсем не учитываться. Так, для нарядной блузки перво-
степенное значение имеют эстетические требования, для повседнев-
ной – гигиенические, требования надежности и удобства пользования 
[8]. Эти и многие другие требования к проектируемым изделиям 
(женским блузкам) представлены в табл. 1. Здесь рассмотрены блуз-
ки, предназначенные для разных условий эксплуатации (относящиеся 
к разным подклассам), поэтому и предъявляемые к ним требования 
тоже различны. 
В табл. 1 содержится перечень основных требований к одежде, 
приведенных в удобной для работы формулировке, а также характе-
ристики показателей свойств. Такая форма позволяет представить 
любое проектируемое изделие с позиций требований к нему без ис-
пользования дополнительной литературы. Компоновка требований 
в таком виде может применяться как при промышленном производст-
ве, так и при индивидуальном пошиве. 
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и
я 
б
л
аг
о
п
р
и
я
тн
ы
х
 у
сл
о
-
ви
й
 
д
ля
 
д
ы
ха
н
и
я,
 
кр
о-
во
об
ра
щ
ен
и
я,
 д
ви
ж
ен
и
я 
н
ео
б
х
о
д
и
м
о
 п
р
о
ек
ти
-
р
о
ва
ть
 
в 
к
о
н
ст
р
у
к
ц
и
и
 
о
п
ти
м
ал
ьн
ы
е 
п
р
и
б
ав
-
ки
, 
р
ац
и
о
н
ал
ьн
ы
е 
ко
н
-
ф
и
гу
ра
ц
и
и
 к
он
ст
ру
кт
и
в-
н
ы
х
 л
и
н
и
й
 
Б
л
у
зк
а 
д
л
я
 п
о
в
се
д
н
ев
-
н
ой
 н
ос
ки
, 
ка
к 
и
 д
ом
аш
-
н
яя
, 
до
лж
н
а 
об
ес
п
еч
и
ва
ть
 
аб
со
л
ю
тн
о
е 
у
д
о
б
ст
в
о
 
п
о
л
ьз
о
в
ан
и
я
. 
Э
то
 н
ео
б
-
хо
д
и
м
о 
д
ля
 
то
го
, 
чт
об
ы
 
ч
ел
о
в
ек
 н
е 
ч
у
в
ст
в
о
в
ал
 
се
б
я 
н
ел
о
вк
о
 и
 н
е 
о
тв
ле
-
ка
лс
я 
о
т 
св
ои
х
 р
аб
оч
и
х
, 
уч
еб
н
ы
х 
и
 п
ро
и
зв
од
ст
ве
н
-
н
ы
х
 
о
б
яз
ан
н
о
ст
ей
. 
П
о
-
эт
ом
у 
п
р
и
 п
р
ое
к
ти
р
о
в
а-
н
и
и
 п
о
д
о
б
н
ы
х
 и
зд
ел
и
й
 
н
ео
б
х
о
д
и
м
о
 
д
о
б
и
ва
ть
ся
 
м
ак
си
м
ал
ьн
о
го
 с
о
о
тв
ет
-
ст
ви
я 
вс
ем
 х
ар
ак
те
р
и
с-
ти
к
ам
 
у
д
о
б
ст
в
а 
п
о
л
ь-
зо
в
ан
и
я
  
Д
л
я 
н
ар
яд
н
о
й
 
б
л
у
зк
и
 
тр
еб
о
ва
н
и
е 
«
у
д
о
б
ст
во
 
п
ол
ьз
ов
ан
и
я»
 м
ен
ее
 з
н
а-
чи
м
о,
 
че
м
 
дл
я 
до
м
аш
-
н
ей
 
и
ли
 
п
ов
се
дн
ев
н
ой
. 
В
 к
ак
и
х-
то
 с
лу
ча
ях
 э
ти
м
 
п
ок
аз
ат
ел
ем
 м
ож
н
о 
п
ре
-
н
еб
ре
чь
 в
 п
ол
ьз
у 
др
уг
о
-
го
, б
ол
ее
 з
н
ач
и
м
ог
о 
тр
е-
бо
ва
н
и
я.
 В
 с
вя
зи
 с
 э
ти
м
 
в 
да
н
н
ом
 с
лу
ча
е 
м
ож
н
о
 
б
о
л
ее
 
тв
о
р
ч
ес
к
и
 
п
о
-
д
о
й
ти
 к
 п
р
о
ек
ти
р
о
ва
-
н
и
ю
 к
о
н
ст
р
у
к
ц
и
и
 и
з-
д
ел
и
я
, 
ти
п
а 
за
ст
еж
к
и
 
и
 ф
у
р
н
и
ту
р
ы
 
П
о
тр
е-
би
те
ль
-
ск
и
е 
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П
р
о
д
о
л
ж
ен
и
е 
та
б
л
. 
1
 
1
 
2
 
3
 
4
 
5
 
6
 
Н
ад
еж
но
ст
ь 
и
зд
ел
и
я
 
У
ст
ой
чи
во
ст
ь 
м
ат
ер
и
ал
о
в 
и
 с
о
ед
и
н
и
те
л
ьн
ы
х
 
ш
во
в 
к
 р
аз
р
ы
вн
ы
м
 
н
аг
р
у
зк
ам
, 
ф
ор
м
о
ус
то
й
чи
во
ст
ь 
д
ет
а-
ле
й
 и
 к
р
ае
в 
од
еж
д
ы
, и
зн
о
-
со
ст
ой
ко
ст
ь 
м
ат
ер
и
ал
ов
 и
 
эл
ем
ен
то
в 
ко
н
ст
р
у
кц
и
и
 
У
ст
о
й
ч
и
в
о
ст
ь 
м
ат
е-
р
и
ал
о
в 
и
 с
о
ед
и
н
и
те
л
ь-
н
ы
х 
ш
во
в 
к 
ра
зр
ы
вн
ы
м
 
н
аг
ру
зк
ам
 д
ол
ж
н
а 
б
ы
ть
 
об
ес
п
еч
ен
а.
 Т
ак
 к
ак
 с
ро
к 
эк
сп
л
у
ат
ац
и
и
 
п
о
д
о
б
-
н
ы
х
 
и
зд
ел
и
й
 
н
еб
о
л
ь-
ш
о
й
, 
тр
еб
о
ва
н
и
я 
ф
о
р
-
м
о
у
ст
о
й
ч
и
во
ст
и
 
д
ет
а-
ле
й
 и
 к
ра
ев
, 
и
зн
ос
ос
то
й
-
к
о
ст
и
 м
ен
ее
 с
тр
о
ги
е 
Д
л
я 
п
о
вс
ед
н
ев
н
о
й
 б
лу
з-
ки
 
н
ад
еж
н
о
ст
ь 
и
зд
ел
и
я 
п
р
и
 э
кс
п
л
уа
та
ц
и
и
 д
о
л
ж
-
н
а 
б
ы
ть
 о
б
ес
п
еч
ен
а 
м
ак
-
си
м
ал
ьн
о
. 
Э
то
 
о
тн
о
си
т-
ся
 к
о
 в
се
м
 х
ар
ак
те
р
и
-
ст
и
к
ам
 д
ан
н
о
го
 т
р
еб
о
-
в
ан
и
я
 
Д
л
я 
та
ки
х
 и
зд
ел
и
й
 н
а-
д
еж
н
ос
ть
 п
ри
 э
кс
п
лу
а-
та
ц
и
и
 и
м
ее
т 
м
и
н
и
м
ал
ь-
н
ое
 з
н
ач
ен
и
е.
 Э
то
 с
вя
-
за
н
о
 с
 т
ем
, 
ч
то
 н
ар
яд
-
н
у
ю
 о
де
ж
ду
 м
ы
 н
ос
и
м
 
в 
то
рж
ес
тв
ен
н
ы
х 
сл
уч
а-
ях
, 
н
ад
ев
ае
м
 о
д
и
н
-д
ва
 
р
аз
а.
 П
ри
 п
ро
ек
ти
ро
ва
-
н
и
и
 
н
ар
яд
н
о
й
 
б
л
у
зк
и
 
м
о
ж
н
о
 б
о
л
ее
 т
во
р
ч
е-
ск
и
 п
о
д
о
й
ти
 к
 в
ы
б
о
р
у
 
м
ат
ер
и
ал
о
в 
Б
ез
о
п
ас
-
н
ос
ть
 п
ол
ь-
зо
в
ан
и
я
 
У
ст
о
й
ч
и
во
ст
ь 
к 
д
ей
ст
ви
ю
 
х
о
л
о
д
а,
 т
еп
л
а.
 О
тс
у
тс
т-
ви
е 
в 
п
р
о
ц
ес
се
 э
к
сп
л
у
а-
та
ц
и
и
 в
ы
д
ел
ен
и
й
 т
о
кс
и
ч
-
н
ы
х
 и
 я
д
о
ви
ты
х
 в
ещ
ес
тв
 
Д
л
я 
о
д
еж
д
ы
 д
о
м
аш
н
ей
 
и
ли
 д
ля
 о
тд
ы
ха
 э
то
 т
ре
-
б
ов
ан
и
е 
и
м
ее
т 
б
ол
ьш
ое
 
зн
ач
ен
и
е,
 
та
к 
ка
к 
п
о
-
до
бн
ы
е 
и
зд
ел
и
я 
п
ре
дн
а-
зн
ач
ен
ы
 д
ля
 р
ас
сл
аб
ле
-
н
и
я 
и
 п
о
л
у
ч
ен
и
я 
у
д
о
-
во
ль
ст
ви
я 
в 
п
ро
ц
ес
се
 о
т-
д
ы
х
а.
 П
р
и
 к
о
н
ф
ек
ц
и
о
-
н
и
ро
ва
н
и
и
 
н
ео
бх
од
и
м
о 
и
ск
лю
чи
ть
 
п
ри
м
ен
ен
и
е 
си
н
те
ти
че
ск
и
х 
и
 и
ск
ус
-
ст
ве
н
н
ы
х
 м
ат
ер
и
ал
о
в 
Б
ез
оп
ас
н
ос
ть
 п
ол
ьз
ов
ан
и
я 
д
ля
 п
о
вс
ед
н
ев
н
о
й
 б
лу
зк
и
 
и
м
ее
т 
б
о
ль
ш
о
е 
зн
ач
ен
и
е.
 
Э
то
 о
бъ
яс
н
яе
тс
я 
дл
и
те
ль
-
н
о
ст
ью
 с
ро
ка
 э
кс
п
лу
ат
а-
ц
и
и
 и
 п
ов
ы
ш
ен
н
ы
м
и
 т
ем
-
п
ер
ат
ур
н
ы
м
и
 н
аг
ру
зк
ам
и
. 
М
ат
ер
и
ал
ы
, и
сп
ол
ьз
уе
м
ы
е 
дл
я 
и
зг
от
ов
ле
н
и
я 
та
ки
х 
и
зд
ел
и
й
, 
д
ол
ж
н
ы
 в
ы
де
р-
ж
и
ва
ть
 п
ер
еп
ад
ы
 т
ем
п
е-
р
ат
ур
ы
 т
ел
а 
ч
ел
о
ве
ка
 и
 
о
кр
уж
аю
щ
ей
 с
р
ед
ы
, 
во
з-
д
ей
ст
ви
е 
п
о
та
 
и
 д
р
уг
и
х 
вы
д
ел
ен
и
й
 
Д
л
я
 
л
ю
б
ы
х
 
и
зд
ел
и
й
 
ва
ж
н
о,
 ч
то
бы
 в
 п
ро
ц
ес
-
се
 э
кс
п
лу
ат
ац
и
и
 и
з 
м
а-
те
р
и
ал
а 
н
е 
вы
д
ел
ял
и
сь
 
в
р
ед
н
ы
е 
д
л
я
 ч
ел
о
в
е-
ка
 в
ещ
ес
тв
а.
 Н
о 
ус
то
й
-
чи
во
ст
ью
 
к
 в
о
зд
ей
ст
-
в
и
ю
 т
еп
л
а 
и
 х
о
л
о
д
а 
в
 
н
ар
яд
н
о
й
 о
д
еж
д
е 
м
ож
-
н
о
 п
р
ен
еб
р
еч
ь,
 т
ак
 к
ак
 
эт
о
 
н
е 
п
р
ед
у
см
о
тр
е-
н
о
 е
е 
н
аз
н
ач
ен
и
ем
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О
ко
ча
ни
е 
та
бл
. 1
 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
Э
ст
ет
ич
-
но
ст
ь 
С
оо
тв
ет
ст
ви
е 
те
нд
ен
ци
-
ям
 м
од
ы
, в
не
ш
ни
й 
ви
д,
 
си
лу
эт
, 
ф
ор
м
а,
 с
те
пе
нь
 
пр
ил
ег
ан
ия
 
С
оо
тв
ет
ст
ви
е 
ос
но
вн
ы
м 
м
од
ны
м
 т
ен
де
нц
ия
м
, 
уд
об
на
я 
ф
ор
м
а, 
м
ал
ая
 
ст
еп
ен
ь 
пр
ил
ег
ан
ия
, с
и-
лу
эт
 п
ря
мо
й,
 тр
ап
ец
ие
-
ви
дн
ы
й,
 р
ас
ш
ир
ен
ны
й 
О
бя
за
те
ль
но
е 
со
от
ве
т-
ст
ви
е 
те
нд
ен
ци
ям
 м
од
ы
, 
от
ли
чн
ы
й 
вн
еш
ни
й 
ви
д,
 
по
лу
пр
ил
ег
аю
щ
ий
 и
 п
ря
-
мо
й 
си
лу
эт
ы
, у
до
бн
ая
 н
е-
об
ъе
м
на
я 
ф
ор
м
а,
 с
ре
д-
ня
я 
ст
еп
ен
ь 
пр
ил
ег
ан
ия
 
С
оо
тв
ет
ст
ви
е 
мо
дн
ы
м 
те
нд
ен
ци
ям
, я
рк
ий
 и
 
вы
ра
зи
те
ль
ны
й 
вн
еш
-
ни
й 
ви
д,
 в
се
 в
ид
ы
 с
и-
лу
эт
ов
, в
се
во
зм
ож
ны
е 
ф
ор
мы
, с
те
пе
нь
 п
ри
ле
-
га
ни
я 
от
 м
ак
си
ма
ль
но
й 
до
 м
ин
им
ал
ьн
ой
 
 
Ги
ги
ен
ич
-
но
ст
ь 
П
од
де
рж
ан
ие
 в
 п
од
од
еж
-
но
м
 с
ло
е 
оп
ти
м
ал
ьн
ой
 
те
м
пе
ра
ту
ры
, в
ла
ж
но
ст
и,
 
га
зо
во
го
 с
ос
та
ва
. 
О
бе
сп
е-
че
ни
е 
па
ро
- 
и 
во
зд
ух
о-
пр
он
иц
ае
м
ос
ти
, 
чи
ст
от
ы
 
ко
ж
и 
и 
по
до
де
ж
но
го
 п
ро
-
ст
ра
нс
тв
а 
Д
ля
 б
лу
зк
и 
до
ма
ш
не
й 
ил
и 
дл
я 
от
ды
ха
 о
бя
-
за
те
ль
но
 с
об
лю
де
ни
е 
тр
еб
ов
ан
ия
 
ги
ги
ен
ич
-
но
ст
и.
 К
 ко
нф
ек
ци
он
и-
ро
ва
ни
ю
 н
ео
бх
од
им
о 
по
дх
од
ит
ь 
вн
им
ат
ел
ь-
но
 
Д
ля
 п
ов
се
дн
ев
но
й 
бл
уз
ки
 
зн
ач
им
ос
ть
 т
ре
бо
ва
ни
я 
ги
ги
ен
ич
но
ст
и 
ст
ол
ь 
ж
е 
вы
со
ка
, к
ак
 и
 дл
я 
бл
уз
ки
 
до
м
аш
не
й 
ил
и 
дл
я 
от
-
ды
ха
 
Н
ар
яд
ны
е 
из
де
ли
я 
не
 
тр
еб
ов
ат
ел
ьн
ы
 к
 ги
ги
-
ен
ич
но
ст
и 
ма
те
ри
ал
ов
, 
та
к 
ка
к 
че
ло
ве
к 
в 
та
-
ко
й 
од
еж
де
 
пр
ов
од
ит
 
оч
ен
ь 
м
ал
о 
вр
ем
ен
и.
 
Э
ст
ет
ич
ес
ки
е 
ка
че
ст
ва
 
пр
ев
ал
ир
ую
т 
на
д 
ги
-
ги
ен
ич
ес
ки
м
и 
П
ро
из
-
во
д-
ст
ве
н-
ны
е 
Т
ех
но
ло
-
ги
чн
ос
ть
 
из
де
ли
я 
В
оз
мо
ж
но
ст
ь 
уп
ро
щ
ен
ия
 
сп
ос
об
ов
 о
бр
аб
от
ки
, п
ри
-
м
ен
ен
ия
 м
ак
си
м
ал
ьн
ой
 
ме
ха
ни
за
ци
и 
и 
ав
то
ма
ти
-
за
ци
и 
оп
ер
ац
ий
, и
сп
ол
ь-
зо
ва
ни
я 
ун
иф
иц
ир
ов
ан
-
ны
х 
де
та
ле
й 
кр
оя
 и
зд
е-
ли
й 
П
ри
 п
ро
из
во
дс
тв
е 
во
з-
м
ож
но
 и
сп
ол
ьз
ов
ан
ие
 
ун
иф
иц
ир
ов
ан
ны
х 
де
-
та
ле
й,
 н
ес
ло
ж
ны
х 
м
е-
то
до
в 
об
ра
бо
тк
и,
 п
ри
-
ме
не
ни
е 
ма
кс
им
ал
ьн
ой
 
ме
ха
ни
за
ци
и 
и 
ав
то
ма
-
ти
за
ци
и 
оп
ер
ац
ий
 
Д
ля
 д
ос
ти
ж
ен
ия
 т
ех
но
-
ло
ги
чн
ос
ти
 п
ро
из
во
дс
т-
ва
 о
бя
за
те
ль
но
 и
сп
ол
ьз
о-
ва
ни
е 
ун
иф
иц
ир
ов
ан
ны
х 
де
та
ле
й,
 в
оз
мо
ж
ны
 у
пр
о-
щ
ен
ие
 с
по
со
бо
в 
об
ра
бо
т-
ки
 и
 п
ов
ы
ш
ен
ие
 с
те
пе
-
ни
 м
ех
ан
из
ац
ии
 и
 а
вт
о-
м
ат
из
ац
ии
 о
пе
ра
ци
й 
У
пр
ощ
ен
ие
 
сп
ос
об
ов
 
об
ра
бо
тк
и 
и 
пр
им
ен
е-
ни
е 
м
ак
си
м
ал
ьн
ой
 м
е-
ха
ни
за
ци
и 
и 
ав
то
м
а-
ти
за
ци
и 
в 
ущ
ер
б 
не
-
по
вт
ор
им
ом
у 
вн
еш
не
-
му
 в
ид
у 
не
до
пу
ст
им
ы
. 
И
сп
ол
ьз
ов
ан
ие
 у
ни
ф
и-
ци
ро
ва
нн
ы
х 
де
та
ле
й 
не
во
зм
ож
но
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В промышленном производстве выбор моделей для швейных 
потоков после характеристики их с позиций требований, предъявляе-
мых к одежде, может осуществляться по следующим критериям: 
● соответствие одежды современному направлению моды; 
● возможность использования однотипных по технологическим 
свойствам материалов (основных и прикладных); 
● возможность использования одинаковых режимов обработки, 
режимов работы швейного оборудования и оборудования для влажно-
тепловой обработки (ВТО); 
● возможность использования одинаковых номеров ниток и игл; 
● конструктивная и технологическая однородность проектируе-
мых моделей; 
● возможность применения однотипных методов обработки, швей-
ного оборудования и приспособлений; 
● применение только рациональных методов обработки, которые 
гарантируют высокое качество готовой продукции; 
● возможность использования унифицированных деталей и уни-
фицированных методов обработки, обеспечивающих качество изделий. 
Вопросы для самоконтроля 
1. Каков ассортимент современной одежды? 
2. Какие требования предъявляются к качеству одежды? 
3. Что такое показатели качества? 
4. Какие основные требования предъявляются к женским блуз-
кам (летним, нарядным)? 
5. Какие виды классификации швейных изделий вы знаете? 
6. Какие признаки учитывали при разработке торговой класси-
фикации и почему? 
16 
Глава 2. 
 
КОНСТРУИРОВАНИЕ ЖЕНСКИХ БЛУЗОК 
В условиях глобальной автоматизации производства процесс по-
строения конструкции – один из первых аспектов в производстве одеж-
ды, который стал практически полностью автоматизированным. Про-
изошло это ввиду появления специфической методики конструирова-
ния, способной преобразиться в числовые ряды и типовые операции 
построения в ЭВМ. Это Единая методика конструирования одежды 
стран – членов СЭВ. 
Исходными данными для расчетов при построении чертежа ос-
новы в ЕМКО СЭВ служат размерные признаки типовых фигур и ве-
личины конструктивных прибавок к ним, которые выбираются в зави-
симости от силуэта, покроя, формы проектируемого изделия и свойств 
материалов. В ЕМКО СЭВ используются максимум 28 размерных 
признаков (22 основных и 6 дополнительных размерных признаков, 
служащих для контроля при построении конструкции базовой осно-
вы) [6]. Также следует отметить, что эта система построения учиты-
вает только значения полных обхватов и ширин. В табл. 2 приведены 
размерные признаки, необходимые для построения базовой конструк-
ции женской блузки. 
Таблица 2 
Размерные признаки типовой фигуры, используемые для построения 
базовой конструкции женской блузки 
Обозначение раз-
мерного признака 
по ГОСТ 17–522–72 
Наименование размерного признака 
1 2 
Т1 Высота верхушечной точки 
Т4 Высота точки основания шеи 
Т7 Высота линии талии 
Т8 Высота остисто-подвздошной передней точки 
Т12 Высота подъягодичной складки 
Т13 Обхват шеи 
Т14 Обхват груди первый 
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Окончание табл. 2 
1 2 
Т15 Обхват груди второй 
Т16 Обхват груди третий 
Т18 Обхват талии 
Т19 Обхват бедер с учетом выступа живота 
Т29 Обхват запястья 
Т32 Расстояние от точки основания шеи до лучевой точки 
Т33 Расстояние от точки основания шеи до линии обхва-
та запястья 
Т34 Расстояние от шейной точки до линии обхвата груди 
первого спереди 
Т35 Высота груди 
Т36 Длина талии спереди 
Т38 Дуга через наивысшую точку плечевого сустава 
Т39 Расстояние от шейной точки до линий обхватов груди 
первого и второго с учетом выступа лопаток 
Т40 Длина спины талии с учетом выступа лопаток 
Т44 Дуга верхней части туловища через верхнее основа-
ние шеи 
Т45 Ширина груди 
Т46 Расстояние между сосковыми точками 
Т47 Ширина спины 
Т57 Передне-задний диаметр руки 
 
Для определения параметров конструкции помимо размерных 
признаков используют конструктивные прибавки. 
Конструктивная прибавка – составная часть конструктивного 
отрезка, которая увеличивает или уменьшает размерный признак, учи-
тывает толщину пакета одежды, свободу между телом и одеждой, мод-
ное направление, силуэт, физиолого-гигиенические и динамические тре-
бования [2]. 
При построении базовой конструкции как женской блузки, так 
и других изделий в каждый конструктивный участок включают при-
бавку конструктивную (ПК) и припуск технологический (ПТ). Конст-
руктивная прибавка состоит, в свою очередь, из прибавки на свободу 
(ПС) и прибавки на пакет (ПП). 
Кроме того, при построении учитывают модную прибавку. Эта 
конструктивная прибавка характеризует силуэт изделия и определяет 
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его ширину по линии груди, талии, бедер и ширину рукава. Ее вели-
чина зависит от тенденций моды и определяется рекомендациями мо-
делирующих организаций на перспективный период. 
Распределение прибавки по груди П16 между участками шири-
ны спины, проймы и переда также зависит от тенденций моды и зада-
ется моделирующими организациями. В ЕМКО СЭВ это распределе-
ние задается в долях. 
Эти прибавки – неотъемлемый компонент величины конструк-
тивного отрезка, обеспечивающий физиологически необходимое про-
странство пододежного слоя. 
Значения оптимальных прибавок к конструктивным отрезкам при-
ведены в табл. 3. 
Таблица 3 
Прибавки и припуски к конструктивным отрезкам базовой 
конструкции женской блузки полуприлегающего силуэта, см 
Номер  
системы 
Обозначение 
отрезка 
ПС ПП ПТ 
Прибавка 
общая 
1 2 3 4 5 6 
1 11–91 0,80 0,10 0,99 1,89 
2 11–21 0,80 0,10 0,13 1,03 
3 11–31 0,80 0,10 0,19 1,09 
4 11–41 0,80 0,10 0,41 1,31 
5 41–51 – – 0,19 0,19 
6 31–33 1,00 0,15 0,20 1,35 
7 33–35 2,50 0,25 0,15 2,90 
8 35–37 0,50 0,15 0,20 0,85 
9 31–37 4,00 0,55 0,55 5,10 
10 37–47 – – 0,22 0,22 
11 47–57 – – 0,19 0,19 
12 47–97 1,50 – 0,60 2,10 
13 33–13 0,20 0,55 0,16 0,91 
14 35–15 0,20 0,55 0,14 0,89 
15 33–331 2,50 1,00 – 3,50 
16 35–351 2,50 1,00 – 3,50 
27 11–12 0,10 0,20 –0,10 0,20 
29 12–121 –0,60 0,25 – –0,35 
32 31–32 – – – 0,70 
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Окончание табл. 3 
1 2 3 4 5 6 
34 ∠122–22–122′ – – – –1,70° 
45 47–46 – – – 0,40 
47 46–36 – – 0,15 0,15 
49 36–372 – – – 0,40 
51 371′–361 0,10 0,20 – 0,30 
52 R 36–16 0,30 0,35 0,30 0,95 
54 16–161 0,20 0,20 – 0,40 
61 411–470 6,00 0,55 0,45 7,00 
62 511–570 4,40 0,55 0,55 5,50 
71 351–333 2,50 0,25 0,20 2,95 
88 13–333–93 2,45 0,65 0,60 3,70 
89 13–333–43 1,11 0,65 0,30 2,06 
90 95–931 4,00 0,65 0,13 4,48 
 
В ЕМКО СЭВ предварительный расчет как таковой отсутствует, 
все необходимые расчеты параметров базисной сетки производят не-
посредственно в процессе построения чертежа. 
Построение основы конструкции осуществляется по системе ос-
новных конструктивных отрезков. Номер системы является единым 
для всех видов одежды и всех половозрастных групп потребителей 
(мужчин, женщин, девочек и мальчиков). 
Общие черты ЕМКО СЭВ и других методик: 
● наличие основных этапов процесса создания конструкции: по-
строение базисной сетки чертежа, верхних контурных линий, линии 
полузаноса, средней линии спинки, боковых срезов и среза низа, вы-
тачек по линии талии; 
● первоначальное построение конструкции спинки и переда, по 
которой впоследствии строятся конструкции рукава и воротника. При 
этом размеры и форму рукава и воротника увязывают с размерами 
и формой соответствующих участков спинки и переда. 
Числовые значения, необходимые для построения чертежей де-
талей как женской блузки, так и других изделий для женщин, опреде-
ляют с использованием расчетных формул, в состав которых входят 
ведущие размерные признаки и свободные члены. 
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Существуют следующие виды расчетных формул: 
● 1-й вид: 
АВ = Тi + П; 
● 2-й вид: 
АВ = а · Тi + b · П + с; 
● 3-й вид: 
АВ = а · (АВ)′ + b, 
где АВ – участок конструкции, отрезка, см; 
Тi – величина i-го размерного признака, см; 
П – общая величина конструктивных прибавок и технологичес-
ких припусков, см; 
a, b, c – коэффициенты предполагаемой связи между искомым 
размером детали и размерным признаком фигуры (или абсолют-
ные величины); 
(АВ)′ – ранее найденный участок конструкции. 
В ЕМКО СЭВ используются все три вида формул: формулы 
1-го вида составляют 35,7 % от общего количества формул, 2-го вида – 
23,8 %, 3-го вида – 40,5 %. Наибольшей точностью обладают формулы 
1-го вида ввиду линейности их структуры [6]. 
В табл. 4 представлена последовательность построения базовой 
конструкции женской блузки, где наглядно можно проследить использо-
вание того или иного вида формул. 
Таблица 4 
Расчетные формулы для определения основных конструктивных 
параметров чертежа базовой конструкции женской блузки 
Но-
мер 
сис-
темы 
Наименование  
конструктивного отрезка 
Обозначение  
отрезка 
Формула 
1 2 3 4 
1 Длина спинки 11–91 Т40 + (Т7 – Т12) + П 
2 Расстояние от шейной точки до 
линии лопаток 
11–21 0,3Т40 + П 
3 Расстояние от шейной точки до 
линии обхватов груди перво-
го и второго 
11–31 Т39 + П 
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Продолжение табл. 4 
1 2 3 4 
4 Расстояние от шейной точки 
до линии талии 
11–41 Т40 + П 
5 Расстояние от линии талии 
до линии бедер 
41–51 0,65(Т7 – Т12) + П 
6 Ширина спины 31–33 0,5Т47 + П 
7 Ширина проймы 33–35 Т57 + П 
8 Ширина переда 35–37 0,5(Т45 + Т15 – 1,2 –  
– Т14) + П 
9 Ширина блузки по линии гру-
ди 
31–37 /31–33/ + /33–35/ + 
+ /35–37/ 
10 Расстояние от линии груди 
до линии талии спереди 
37–47 Т40 – Т39 + П 
11 Расстояние от линии талии 
до линии бедер спереди 
47–57 0,65(Т7 – Т12) + П 
12 Расстояние от линии талии 
до низа спереди 
47–97 Т7 – Т12 
13 Расстояние от заднего угла под-
мышечной впадины до положе-
ния вершины проймы спинки 
33–13 0,49Т38 + П 
14 Расстояние от переднего уг-
ла подмышечной впадины до 
положения вершины проймы 
переда 
35–15 0,43Т38 + П 
15 Углубление проймы спинки 33–331 П 
16 Углубление проймы переда 35–351 П 
17 Расстояние от вертикали, каса-
тельной к пройме спинки, до 
нижней точки касания проймы 
331–341 0,62/33–35/+ 0,5 
18 Расстояние от вертикали, ка-
сательной к пройме переда, до 
нижней точки касания проймы 
351–341′ 0,38/33–35/+ 0,5 
19 Расстояние от подмышечной 
линии до задней точки каса-
ния проймы 
331–332 0,62/33–35/+ 0,5 
20 Радиус для оформления ниж-
ней части проймы спинки  
R 332–342 0,62/33–35/+ 0,5 
20.1 То же R 341–342 0,62/33–35/+ 0,5 
21 Расстояние от подмышечной 
линии до передней точки ка-
сания проймы 
351–352 0,38/33–35/– 0,5 
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Продолжение табл. 4 
1 2 3 4 
22 Радиус для оформления нижней 
части проймы переда 
R 352–343 0,38/33–35/– 0,5 
22.1 Вспомогательная точка R 341′–343 0,38/33–35/– 0,5 
23 Отклонение средней задней ли-
нии вверху 
11–111 011 = 0 
24 Отклонение средней задней ли-
нии на линии талии 
41–411 041 = 0,75 
25 Отклонение средней задней ли-
нии на линии бедер 
51–511 051 = 0,75 
26 Отклонение средней задней ли-
нии на линии низа 
91–911 091 = 0,75 
27 Ширина горловины спинки 11–12 0,18Т13 + П 
28 Вспомогательная точка 11–112 0,25/11–12/ 
29 Высота горловины спинки 12–121 0,07Т13 + П 
30 Корректировка ширины плеча 13–14 3,5 – 0,08Т47 
31 Расстояние от вершины горло-
вины до правой стороны вы-
тачки на выпуклость лопаток 
121–122 0,4/121–14/ 
32 Расстояние от средней линии 
спинки до положения основания 
шеи сбоку на линии груди 
31–32 0,17Т47 + 011 + П 
33 Длина вытачки на выпуклость 
лопаток 
122–22 0,5/122–32/ 
34 Величина угла на выпуклость ло-
паток 
∠122–22–122′ β34 – 1,7 °tп..п – 0,9°ПС31– 
– 33 
35 Расстояние от правой сторо-
ны плечевой вытачки до кон-
ца плечевой линии 
47–46 0,5Т46 + П 
36 Вспомогательный радиус R 22–141 22–14ʽ 
36.1 То же R 22–141 121–14ʽ 
47 Расстояние от линии талии до 
центра груди 
46–36 Т36 – Т35 + П 
48 Расстояние от центра груди до 
средней линии переда 
36–371 47–46 
49 Радиус вспомогательной дуги R 36–372 Т35 –Т34 + П 
50.1 Ширина вытачки на выпук-
лость груди 
372–372′ 0,5(Т15 – 1,2 – Т14) – 
– 0,25ПС35–37 
51 Ширина горловины переда 371′–361 0,18Т13 + П 
52 Расстояние от центра груди до 
вершины горловины переда 
36–16 Т44 – (Т40+0,07Т13) – 
– (Т36 – Т35) + П 
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Окончание табл. 4 
1 2 3 4 
53 Ширина плеча переда R 16–14″ 121–14 (с чертежа 
спинки) 
54 Глубина горловины переда 16–161 0,205Т13 + П 
61 Ширина блузки на линии талии 411–470 0,5Т18 + П 
62 Ширина блузки на линии бедер 511–570 0,5Т19 + П 
71 Ширина рукава вверху 351–333 Т57 + 4,0 + П 
72 Высота оката рукава 333–13 0,885ДОР× 
× 20,25 – (ØÎÐ/ÄÎÐ)  
73 Расстояние от заднего сгиба 
до высшей точки оката рукава 
13–14 0,45/351–333/ 
74 Вспомогательный отрезок 13–141 0,73/351–333/ 
75 То же 15–141′ 15–141 
76 » 141′–353 0,5/141′–34/ 
77 Вспомогательный радиус R 353–343 353–343 
78 Вспомогательный отрезок 141–142 141–15 
79 То же 14–143 0,5/14–141/ 
80 Расстояние от уровня выс-
шей точки оката до вершины 
заднего сгиба рукава 
13–131 (0,25÷0,3)/131–342/ 
82 Вспомогательный отрезок 131–344 0,5/131–342/ 
83 Вспомогательный радиус R 344–345 344–342 
84 Вспомогательный отрезок 13–133 13–133′ 
85 То же 133–134 0,5/133–131/ 
86 » 133–144 0,5/133–14/ 
87 Угол отклонения нижней час-
ти рукава 
∠351–355–45 2,5° 
88 Длина рукава 13–333–95 Т33 –/121–14̸ + П 
89 Длина рукава до локтя 13–333–43 Т32 −/121–14/+ П 
90 Ширина рукава внизу 95–931 0,5Т29 + П 
91 Вспомогательный отрезок 95–94 0,5/95–931/ 
92 То же 931–932 0,5/93–931/ 
 
Примечание. ШОР – ширина оката рукава; ДОР – длина оката рукава;  
tп.п – толщина плечевой прокладки. 
 
Схемы базовой и модельной конструкций женской блузки пред-
ставлены на рис. 5, 6. 
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Рис. 5. Базовая конструкция женской блузки 
25 
 
Рис. 6. Модельная конструкция женской блузки 
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Вопросы для самоконтроля 
1. Какие методики конструирования применяются при проекти-
ровании женских блузок? 
2. Какие исходные данные необходимы для построения базовой 
конструкции женской блузки? 
3. Какие детали одежды являются основными? 
4. Какие конструктивные элементы создают форму основных 
деталей одежды? 
5. Как называются срезы контурных линий основных деталей 
одежды? 
6. Какими ГОСТами установлены термины и определения дета-
лей швейных изделий и в целом терминология швейного производства? 
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Глава 3. 
 
КОНФЕКЦИОНИРОВАНИЕ МАТЕРИАЛОВ ДЛЯ БЛУЗОК 
Конфекционирование материалов является важным и ответствен-
ным этапом в швейном производстве: от правильного и обоснованно-
го выбора материалов в пакет зависит качество и конкурентоспособ-
ность проектируемых изделий, стабильность их внешнего вида в про-
цессе эксплуатации и легкость ухода за одеждой. Поэтому целью кон-
фекционирования является изготовление одежды высокого качества, 
конкурентоспособной в условиях рыночных отношений. 
Для достижения этой цели ставится задача удовлетворения повы-
шенного спроса на одежду всех групп населения – детей, молодежи, лиц 
старшего и пожилого возраста. При этом имеется в виду все возрастаю-
щая дифференциация требований покупателя к одежде в зависимости от 
его социального положения, профессиональной принадлежности, уровня 
доходов и других факторов. Первостепенную роль здесь играет правиль-
ный и обоснованный выбор материалов в пакет с опорой на знание ас-
сортимента, свойств материалов и требований к одежде. 
Одежда является многослойным и многокомпонентным издели-
ем, состоящим из основных и вспомогательных (но не второстепен-
ных) материалов. В пакет изделия обычно входят основной, прокла-
дочный, подкладочный материалы, фурнитура, отделочные и скрепля-
ющие изделия. Свойства каждого из комплектующих материалов 
должны быть учтены и обоснованы многими требованиями к их каче-
ству, взаимосвязаны в системе «человек – одежда – окружающая сре-
да». Взаимосвязь элементов этой системы определяется: 
● назначением одежды (для повседневного ношения, отдыха, 
для торжественных случаев); 
● адресатом (с учетом половозрастных признаков и индивиду-
альных особенностей потребителей); 
● видом материала (ткань, трикотажное полотно, мех, кожа и т. д.); 
● качеством материала (структура, толщина, поверхностная плот-
ность, колористическое решение и т. д.); 
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● окружающей средой (климатические условия, сезонность, пред-
метная среда) [8]. 
Процессу конфекционирования предшествует ряд подготовитель-
ных этапов: 
1) позиционирование проектируемого изделия в структуре про-
изводственной и торговой классификации; 
2) определение требований к проектируемому изделию; 
3) установление требований к материалам, комплектующим из-
делие. 
Первые два этапа были рассмотрены в гл. 1. Так, было произве-
дено позиционирование женских блузок в структуре производствен-
ной и торговой классификации и исходя из этого установлены требо-
вания к женским блузкам различного назначения. 
3.1. Требования к качеству материалов 
3.1.1. Общая номенклатура свойств 
и показателей качества материалов 
На основании установленных требований к проектируемым из-
делиям формулируются требования к материалам, комплектующим 
конкретное изделие. В данном случае это женская блузка. 
Указанные требования дифференцированы в зависимости от клас-
са одежды, ее назначения и вида с учетом условий эксплуатации, 
а также потребительских и производственных показателей качества. 
Общая номенклатура свойств и показателей качества, наиболее полно 
характеризующих текстильные изделия, определена ГОСТ 24886–81. 
Здесь указаны единичные и групповые показатели [8]. 
Для описания требований к качеству материалов, используемых 
при изготовлении женских блузок, рассмотрим единичные показате-
ли, так как они выражены в числовой форме и имеют единицы изме-
рения. Это более наглядно представляет свойства материала. 
Основные группы требований к используемым при изготовле-
нии женских блузок материалам представлены в табл. 5. 
Единичные показатели имеют конкретные числовые значения 
и единицы измерения. Все они подразделяются на два класса: общие 
для всех блузочных тканей и показатели свойств материалов по во-
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локнистому составу. В табл. 6 приведены общие показатели свойств 
материалов для блузок из всех четырех групп требований, краткая их 
характеристика с указанием единиц измерения, этапы технологиче-
ского процесса, на которых следует учитывать данные показатели [7], 
а также условия проведения технологических процессов с учетом 
свойств и характеристик материалов. Это позволит уже на этапе кон-
фекционирования определить параметры технологии обработки про-
ектируемых изделий и подобрать соответствующий парк оборудова-
ния. 
Таблица 5 
Группы единичных показателей свойств материалов,  
используемых при изготовлении женских блузок 
Группа 
требований 
Единичные показатели 
свойств материалов 
Значение показателей 
Общие (стандартные) Волокнистый состав 
Поверхностная плотность 
Разрывная нагрузка 
Разрывное удлинение 
Ширина ткани 
Выражают соответствие 
свойств материалов стан-
дартным нормам 
Конструкторско-
технологические 
Толщина 
Жесткость 
Драпируемость 
Сминаемость 
Раздвижка нитей 
Осыпаемость нитей 
Усадка  
Оказывают влияние на осо-
бенности конструкции, тех-
нологию изготовления, объ-
ем и форму изделия 
Эргономические 
(гигиенические) 
Воздухопроницаемость 
Паропроницаемость 
Гигроскопичность 
Связаны с созданием ком-
фортных условий в под-
одежном слое и обеспе-
чением защитных функ-
ций одежды 
Износостойкость Устойчивость к истиранию 
и образованию пиллей 
Оказывает влияние на на-
дежность и долговечность 
одежды 
 
В табл. 7 приведены значения общих показателей свойств мате-
риалов, используемых при изготовлении женских блузок. Эти данные 
относятся ко всем материалам независимо от их волокнистого состава. 
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Таблица 6 
Общие показатели свойств материалов, используемых 
при изготовлении женских блузок, и их влияние на выбор 
технологии обработки 
Показатель Характеристика 
Этапы тех-
нологиче-
ского про-
цесса 
Условия проведения тех-
нологического процесса 
с учетом свойств и харак-
теристик материала 
Раскрой Расчет числа полотен в на-
стиле 
Пошив Выбор конструкции шва 
Введение дополнительных 
операций по подрезке де-
талей в целях уменьше-
ния толщины 
Толщина  Характеризуется ди-
аметром нитей, высо-
той их волн; зависит 
от типа переплетения 
нитей, плотности 
Единица измерения: 
мм 
ВТО Выбор режимов и усло-
вий проведения ВТО 
Конструиро-
вание 
Выбор конструкции ниточ-
ных швов, направления за-
утюживания припусков стач-
ных швов после соедине-
ния материалов с разной 
жесткостью и метода фор-
мообразования 
Жесткость Полуцикловая харак-
теристика изгиба: спо-
собность материала 
сопротивляться из-
менению формы при 
действии внешней 
силы 
Единица измерения: 
мкН · см
2
 
Конфекцио-
нирование 
Подбор прикладных ма-
териалов в пакет изделия 
ВТО 
 
Выбор режимов проведе-
ния ВТО при использова-
нии прессов и утюжильных 
столов с вакуум-отсосом 
Воздухо-
проницае-
мость 
Коэффициент возду-
хопроницаемости: 
способность текстиль-
ных материалов про-
пускать воздух 
Единица измерения: 
дм
3
/(м
2
 · ч) 
Пошив Выбор конструкции уст-
ройства для отделения де-
талей от пачки 
Паропро-
ницае-
мость  
Коэффициент паро-
проницаемости: ко-
личество водяных па-
ров, проходящих че-
рез единицу площади 
материала в едини-
цу времени 
Единица измерения: 
г/(м
2
 · ч) 
ВТО Выбор способов проведе-
ния и режимов ВТО 
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При конфекционировании материалов для изделий платьево-блу-
зочного ассортимента значения свойств подобранных материалов долж-
ны быть в пределах значений, приведенных в табл. 7. Воздухопрони-
цаемость и паропроницаемость для прокладочных материалов здесь не 
указана, так как большая разница в их свойствах не позволяет установить 
четких значений этих параметров. При выборе прокладочного материала 
для изготовления женской блузки необходимо помнить, что эти показа-
тели зависят от структуры материала. Нетканые прокладочные полотна 
имеют наименьшие значения воздухо- и паропроницаемости (ввиду от-
сутствия в их структуре пор). Прокладочные материалы полотняного пе-
реплетения характеризуются средними паро- и воздухопроницаемостью 
(поры в материале среднего размера). С увеличением длины перекрытий 
повышается рыхлость прокладочного материала и соответственно уве-
личиваются воздухо- и паропроницаемость [1]. 
Таблица 7 
Значения общих показателей свойств материалов, 
используемых при изготовлении женских блузок 
Показатель Материал верха 
Прокладочный 
материал 
Толщина, мм 0,1–1,0 0,25–0,4 
Жесткость, мкН · см
2
 До 7000 500–1000 
Воздухопроницаемость, дм
3
/(м
2
 · ч) Не менее 330–370 – 
Паропроницаемость, г/(м
2
 · ч) Не менее 56 – 
Поверхностная плотность, г/м
2
 От 20 до 250 До 110 
 
Второй класс единичных показателей свойств материалов, ис-
пользуемых при изготовлении женских блузок, характеризуется по 
волокнистому составу. Для изготовления женских блузок, как прави-
ло, используют следующие виды материалов, различных по волокни-
стому составу: 
● хлопчатобумажные; 
● льняные; 
● шелковые. 
Следующие единичные показатели свойств материалов приве-
дены для каждого из этих видов волокон [7]. В табл. 8 рассмотрены 
характеристики единичных показателей, этапы технологического про-
цесса, на которых следует учитывать данные показатели, а также усло-
вия проведения технологических процессов с учетом указанных свойств 
и характеристик материалов. 
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Значения единичных показателей свойств материалов приведе-
ны в табл. 9. Здесь наглядно представлены различия в свойствах тка-
ней по каждому виду волокна. На базе этих данных можно опреде-
лить, какая категория материалов подходит для конкретного проекти-
руемого изделия. 
3.1.2. Ассортимент материалов верха 
Ассортимент материалов для блузок чрезвычайно разнообразен. 
Большую долю в этом многообразии традиционно занимают хлопча-
тобумажные, льняные и шелковые ткани. 
Хлопчатобумажные ткани. Их в основном применяют для из-
готовления повседневных и домашних блузок, а также одежды для 
отдыха [7]. При выработке хлопчатобумажных тканей используются 
практически все виды ткацких переплетений. По художественно-ко-
лористическому оформлению хлопчатобумажные ткани очень разно-
образны: гладкокрашеные, печатные, пестротканые, меланжевые, от-
беленные (с разной степенью белизны), суровые. Они обладают 
большой износостойкостью, высокими показателями гигиенических 
свойств, хорошо переносят многократные стирки и тепловые обра-
ботки, светоустойчивы. 
К основным хлопчатобумажным тканям, используемым при из-
готовлении женских блузок, относятся следующие [8]: 
1. Ситцы. Изготовляют полотняным переплетением из кардной 
пряжи средней линейной плотности. Ширина ситцев – 61–95 см, по-
верхностная плотность – в среднем 100 г/м
2
. Их вырабатывают на-
бивными, гладкокрашеными и отбеленными, мягкой и жесткой от-
делки. Ситцы отличаются высокими потребительскими свойствами. 
Они красивы, легки, достаточно прочны, имеют высокую воздухо-
проницаемость. 
2. Сатины. Изготовляют сатиновым переплетением из кардной 
и гребенной пряжи. Поверхностная плотность сатинов – 110–140 г/м
2
. 
Их выпускают гладкокрашеными, набивными и тиснеными. По изно-
состойкости сатины превосходят ситцы. Блеск и гладкость поверхно-
сти сатинов сохраняются при длительном использовании. 
3. Батист, майя, вольта. Вырабатываются из гребенной некру-
ченой пряжи. Обладают мягким туше и шелковистым блеском. 
38 
4. Маркизет. Высококачественная полупрозрачная ткань с муа-
ровым эффектом. Вырабатывается из очень тонкой гребенной круче-
ной пряжи. Обладает повышенной упругостью и жестковатым туше. 
5. Вуаль. Ткань типа утолщенного маркизета. Характеризуется 
повышенной упругостью, некоторой жесткостью и сыпучестью. 
6. Канифас. Ткань из кардной пряжи средней толщины с рель-
ефным тканым рисунком на поверхности. 
7. Шерстянка. Ткань из однониточной кардной пряжи крепово-
го переплетения. Имеет поверхностную плотность 131 г/м2. Характе-
ризуется шероховатой поверхностью и напоминает шерстяную ткань. 
8. Шотландка. Классическая клетчатая пестроткань саржевого 
переплетения из кардной пряжи средней толщины, крученой по осно-
ве и некрученой по утку. Иногда вырабатывается полотняным или 
мелкоузорчатым переплетением. 
9. Кашемир. По структуре аналогичен шотландке, но вырабаты-
вается гладкокрашеным или с печатным рисунком. Бывает легким 
(поверхностная плотность до 132 г/м2) и утяжеленным (до 182 г/м2). 
Это мягкая и эластичная ткань, достаточно износоустойчивая. 
10. Креп. Вырабатывают из крученой гребенной пряжи крепо-
вым переплетением с мелкозернистой шероховатой поверхностью, 
с приятным шелковистым туше. 
11. Поплин. Вырабатывают из тонкой крученой гребенной пря-
жи по основе и более толстой пряжи по утку. Это плотная ткань по-
лотняного переплетения с заметным поперечным рубчиком. Поплин 
бывает отбеленным, гладкокрашеным, с печатным рисунком. Поверх-
ностная плотность – 105 г/м2. 
12. Тафта. По структуре аналогична поплину, но имеет бо´льшую 
плотность по основе, вследствие чего эта ткань более тяжелая. 
13. Репс. В отличие от поплина и шотландки вырабатывается из 
более толстой гребенной пряжи по утку и имеет более рельефный по-
перечный рисунок. Гребенная крученая пряжа в основе обеспечивает 
высокие показатели прочности и хорошую износостойкость ткани. 
14. Пике. Классическая плотная ткань из гребенной пряжи, отбе-
ленная, гладкокрашеная или с печатным рисунком, с выпуклым про-
дольным рубчиком. Поверхностная плотность – 136–167 г/м2. 
15. Перкаль. Тонкая плотная ткань полотняного переплетения. 
Выпускается чисто хлопковой и с применением полиэстера (50/50). 
Поверхностная плотность – 65–122 г/м2. Ширина – от 90 до 240 см. 
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Ассортимент хлопчатобумажных тканей все время обновляется 
благодаря созданию новых структур тканей, использованию новых 
видов химических волокон, нитей и применению новой отделки. 
Льняные ткани. Льняные блузочные ткани используются в ос-
новном при изготовлении изделий для дома и отдыха, так как они от-
личаются хорошими гигиеническими свойствами и высокими показа-
телями износостойкости. Льняные блузочные ткани малосминаемы. 
Их сминаемость уменьшают за счет включения не более 50 % синте-
тических волокон. Как правило, льняные ткани светлоокрашенные 
и отбеленные, иногда пестротканые, часто имеют сетчатую структу-
ру. Производство льняных тканей очень дорогостояще, что, в свою 
очередь, влияет на окончательную цену материала. В связи с этим ас-
сортимент льняных тканей более узок и менее разнообразен по строе-
нию и волокнистому составу, чем ассортимент хлопчатобумажных 
тканей [1]. 
Шелковые ткани. Шелковые ткани используют при изготовле-
нии повседневной и нарядной одежды, в некоторых случаях и одежды 
для отдыха. Их вырабатывают разнообразными переплетениями, но 
чаще всего применяют полотняное, саржевое, атласное, мелкоузорча-
тое и крупноузорчатое переплетения. По характеру расцветки и от-
делки шелковые ткани выпускают белеными, гладкокрашеными, ме-
ланжевыми, мулированными, пестроткаными, с печатным рисунком, 
гофрированными, вытравными, с несминаемой малоусадочной отдел-
кой и водоотталкивающей отделкой [1]. 
Из всего многообразия шелковых тканей выделяют материалы 
повседневного назначения и для нарядной одежды. 
Ткани, предназначенные для изготовления б л у з о к  п о в с е -
д н е в н о г о  н а з н а ч е н и я , вырабатываются с применением вискоз-
ных, ацетатных, триацетатных, капроновых нитей муслиновой, кре-
повой крутки и текстурированных; вискозной и смешанной пряжи, 
а также различных сочетаний всех указанных нитей. 
Ткани, применяемые для изготовления блузок повседневного 
назначения, могут вырабатываться из следующих нитей: 
● ацетатные комплексные нити в основе и ацетатные нити крепо-
вой крутки в утке. Это легкие (поверхностная плотность – 67–122 г/м
2
) 
тонкие ткани разнообразных простых мелкоузорчатых переплетений 
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с гладкой, иногда скользящей поверхностью, с шелковистым, сравни-
тельно мягким грифом, хорошо драпирующиеся. Они выпускаются глад-
кокрашеными, отбеленными, но чаще всего – набивными. Ацетатные 
ткани характеризуются упругостью, малой сминаемостью и усадкой, вы-
сокой формоустойчивостью, малой гигроскопичностью; 
● ацетатные нити в основе и в утке полотняного, саржевого и мел-
коузорчатого переплетений. Выпускаются набивными и гладкокраше-
ными; 
● вискозные нити в основе и вискозная пряжа в утке типа поплина. 
Вырабатываются полотняным переплетением; выпускаются набивными; 
● полиамидные профилированные комплексные нити шелон му-
слиновой или креповой крутки. Вырабатываются полотняным или сар-
жевым переплетением; выпускаются набивными; 
● комплексные капроновые нити в основе и лавсано-вискозная 
одиночная пряжа в утке. Вырабатываются саржевым или креповым 
переплетением с набивным рисунком; 
● вискозная или лавсано-вискозная пряжа в основе и утке. Вы-
рабатываются полотняным, саржевым или мелкоузорчатым перепле-
тением; выпускаются пестроткаными; 
● триацетатный муслин в сочетании с комбинированными и фа-
сонными нитями или с профилированным капроном. Отличаются 
тонкой, подвижной, иногда полупрозрачной структурой, мерцающим 
блеском профилированного капрона, узелковой, мелкозернистой по-
верхностью; 
● сочетание капроновых комплексных нитей с хлопчатобумаж-
ной пряжей. Это группа хлопкоподобных тонких легких тканей, об-
ладающих достаточно хорошими гигроскопическими свойствами, вы-
сокой прочностью при растяжении, стойкостью при истирании, не-
сминаемостью и размеростабильностью. 
Ткани, применяемые для изготовления н а р я д н ы х  б л у з о к  из 
шелковых нитей, представляют собой группу материалов, выработан-
ных из натурального шелка, шелка-сырца, шелка-основы, шелка-утка, 
шелка-крепа и шелковой пряжи. 
Структура и колористическое оформление тканей весьма разно-
образны. Выпускают в основном малоплотные ткани полотняного пе-
реплетения, которые отличаются красивым внешним видом, прият-
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ным блеском, мягкостью, пластичностью, прекрасной драпируемостью, 
небольшой поверхностной плотностью, упругостью, высокой прочно-
стью и хорошими гигиеническими свойствами. 
Для изготовления нарядных блузок из всего многообразия тканей 
из натурального шелка выделяют две подгруппы: креповую и гладьевую. 
Креповая подгруппа включает следующие виды тканей [8]: 
● креп-шифон. Легкая (поверхностная плотность – 25–48 г/м
2
) тон-
кая полупрозрачная ткань из натурального шелка полотняного перепле-
тения из двух-, трехниточной шелковой нити креповой крутки. Выпус-
кается гладкокрашеной, отбеленной и набивной. Отличается подвиж-
ной, несколько разреженной структурой с мягким шероховатым гри-
фом; 
● креп-жоржет. Креповая полупрозрачная тонкая легкая (поверх-
ностная плотность – 42–67 г/м
2
) ткань полотняного переплетения из 
трех- и четырехниточного крепа в основе и утке с мелкозернистой ма-
товой шероховатой поверхностью. Отличается подвижностью, пла-
стичностью, большей размеростабильностью по сравнению с креп-
шифоном, обладает жестковатым грифом, осыпается; 
● крепдешин. Классическая креповая ткань полотняного перепле-
тения, имеет высокое линейное заполнение и вырабатывается из шел-
ка-сырца пологой крутки в основе и креповой нити в утке. Отличается 
мягким характерным блеском, мягкостью, эластичностью, хорошей 
драпируемостью. Колористическое оформление крепдешина очень раз-
нообразно, его выпускают гладкокрашеным, отбеленным и набивным 
с разнообразными по форме и расцветке рисунками; 
● креп-сатин. Полукреповая плотная тяжелая (поверхностная плот-
ность – 89–97 г/м
2
) ткань атласного переплетения из шелка-сырца в основе 
и шелка-крепа в утке, поэтому одна сторона ткани гладкая блестящая, 
а другая матовая креповая. Хорошо драпируется, образуя тяжелые 
складки. Выпускается гладкокрашеной; 
● креп-гофре. Вырабатывается на базе креп-жоржета или креп-
дешина, отличается характерной поверхностью с продольной морщи-
нистостью (эффект жатости), образуемой за счет использования по 
утку нитей с разной степенью креповой крутки, обладающих в связи 
с этим различной величиной усадки. Характеризуется пластичностью 
в поперечном направлении, растяжимостью, возможностью усадки. 
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Гладьевую подгруппу образуют ткани с ровной гладкой поверх-
ностью, выработанные из шелка-сырца, слабокрученного шелка и шел-
ковой пряжи пологой крутки [8]. К ним относятся: 
● атлас. Плотная ткань с гладкой блестящей лицевой поверхно-
стью, компактная гладкокрашеная или набивная, обладает блеском, 
создает драпировки; 
● шелк-полотно. Ткань полотняного переплетения, плотная, непро-
зрачная, отбеленная, суровая или с печатным рисунком, выработанная 
из шелковой пряжи, хлопкоподобная с мягким шелковистым блеском. 
Внешне похожа на штапельное полотно, но тоньше и меньше сминается; 
● муслин. Тонкая прозрачная ткань, вырабатываемая из однони-
точного натурального шелка средней (муслиновой) крутки; 
● шифон. Тонкая легкая ткань, гладкокрашеная или набивная; 
● фуляр и туаль. Отбеленные или гладкокрашеные легкие тонкие 
и мягкие ткани полотняного переплетения из шелка-сырца в основе 
и шелка в утке. Фуляр несколько легче (поверхностная плотность – 
30 г/м
2
), тоньше, чем туаль (50 г/м
2
). 
Кроме того, вырабатывают ткани из нитей натурального шелка 
или шелковой пряжи в сочетании с хлопчатобумажной пряжей, ис-
кусственными или синтетическими, а также текстурированными ни-
тями. Они изготовляются креповыми и гладьевыми, отличаются хо-
рошими потребительскими свойствами и красивым внешним видом. 
Ассортимент шелковых тканей постоянно расширяется путем 
создания разнообразной фактуры, получаемой в результате использо-
вания фасонной пряжи, пряжи разной толщины, пряжи с эффектом 
«жаспе» (многоцветная нить, имитирующая эффект фасонной нити) 
и др. 
3.1.3. Ассортимент прокладочных материалов 
Для придания формы отдельным деталям швейного изделия 
и обеспечения ее сохранности в процессе носки применяют разнооб-
разные прокладочные материалы. Это классические прокладочные 
ткани: коленкоры и льняные, полульняные и хлопчатобумажные бор-
товки; бортовые ткани с полушерстяным утком или с добавлением 
синтетических волокон; нетканые полотна. 
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При конфекционировании материалов для женских блузок для 
повышения формоустойчивости отдельных узлов и деталей рекомен-
дуется применение легких и тонких прокладочных материалов с по-
верхностной плотностью до 110 г/м
2 
[8]. 
Поскольку ассортимент блузочных тканей по плотности доста-
точно обширен, целесообразно разделить все многообразие материа-
лов, используемых при изготовлении женских блузок, на две группы. 
Первая группа включает блузочные ткани с поверхностной плотно-
стью до 70 г/м
2
. Это, как правило, полупрозрачные ткани. Во вторую 
группу входят ткани с поверхностной плотностью 71–250 г/м
2
. 
Для блузочных тканей первой группы рекомендуется использо-
вать в качестве прокладочных тонкие клееные полотна без клеевого 
покрытия с поверхностной плотностью до 50 г/м
2
. В этом случае ис-
ключается возможность проникновения клеевого покрытия на по-
верхность основного материала, а также сохраняется его пластич-
ность. В табл. 10 приведены некоторые виды прокладочных материа-
лов без клеевого покрытия, подходящие для блузочных тканей с по-
верхностной плотностью до 70 г/м
2
. 
Таблица 10 
Характеристика прокладочных материалов без клеевого покрытия 
для тонких блузочных тканей 
Материал 
Волокнистый 
состав 
Поверхностная 
плотность, г/м
2
 
Ширина, см 
Прокладочный ма-
териал (флизелин, 
арт. 511–0040–5000) 
100 % ПЭФ 40 60 
Прокладочный ма-
териал (проклами-
лин) 
50 % вискозных 
и 50 % нитроно-
вых штапельных 
волокон 
50 90 
 
Примечание. ПЭФ – полиэфирное волокно. 
 
Для блузочных тканей второй группы можно использовать бо-
лее плотные прокладочные материалы (с поверхностной плотностью 
50–110 г/м
2
) без клеевого покрытия, а также прокладочные материалы 
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с клеевым покрытием (с поверхностной плотностью 27–110 г/м
2
). Пе-
речень этих материалов приведен в табл. 11. 
Таблица 11 
Характеристика прокладочных материалов  
с поверхностной плотностью 50–110 г/м
2
 
Материал Волокнистый состав 
Поверхност-
ная плот-
ность, г/м
2
 
Ширина, 
см 
Прокладочный матери-
ал (коленкор) без клее-
вого покрытия 
100 % хлопка 92, 97, 105 90 
Прокладочный матери-
ал (прокламилин) с кле-
евым покрытием  
50 % вискозных, 50 % 
нитроновых штапель-
ных волокон 
70, 100 90 
Прокладочный материал 
(Сюнт-100) с клеевым по-
крытием 
30 % нитронового, 40 % 
капронового, 30 % вис-
козного штапельного 
волокна 
100 70 
Прокладочный материал 
(флизелин Н-200) с кле-
евым покрытием 
80 % хлопка, 20 % 
капроновых волокон 
45 60 
Прокладочный материал 
(флизелин Н-180) с кле-
евым покрытием 
80 % хлопка, 20 % 
капроновых волокон 
33 60 
Прокладочный материал 
(флизелин С-405) с кле-
евым покрытием 
80 % хлопка, 20 % 
капроновых волокон 
27 90 
Прокладочный материал 
(флизелин С-220) с кле-
евым покрытием 
80 % хлопка, 20 % 
капроновых волокон 
31 60 
Прокладочный материал 
(флизелин Н-410) со ста-
билизирующими нитка-
ми с клеевым покрытием  
80 % хлопка, 20 % 
капроновых волокон 
56 60 
Прокладочный материал 
(флизелин С-200) с клее-
вым покрытием 
80 % хлопка, 20 % 
капроновых волокон 
90–100 125 
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Флизелины обладают хорошей упругостью, жесткостью, возду-
хопроницаемостью, гигроскопичностью, стойкостью к химчистке и влаж-
но-тепловой обработке, невысокой стоимостью. В то же время их не-
достатками являются отсутствие возможности сутюживаться и спо-
собность в процессе эксплуатации расслаиваться. Флизелины исполь-
зуются в качестве прокладки в борта, воротники, пояса, хлястики, 
клапаны и листочки карманов. 
Прокламилин стоек к нагреванию до температуры 160 °С. 
Выбор клеевых материалов для изготовления одежды определя-
ется показателями качества образующихся клеевых соединений и за-
висит от ассортимента, назначения и выбранной технологии швейных 
изделий; условий эксплуатации одежды, способов ухода за изделия-
ми; вида и свойств основных материалов, вида оборудования, приме-
няемого для склеивания. 
3.1.4. Ассортимент скрепляющих материалов 
Швейные нитки являются основным материалом для соедине-
ния деталей изделий. 
В зависимости от волокнистого состава одежные швейные нит-
ки бывают: из натуральных волокон – хлопчатобумажные, льняные, 
шелковые из натурального шелка; из химических волокон и нитей – 
вискозные из комплексных нитей, синтетические из комплексных ка-
проновых или лавсановых нитей, армированные из синтетических ни-
тей в сочетании с полинозными волокнами или хлопком, текстуриро-
ванные из объемных или эластичных нитей, капроновые мононити 
типа лески, штапельные из вискозных или лавсановых волокон. 
По виду отделки нитки могут быть суровыми, матовыми, глян-
цевыми, белыми, цветными, черными. 
По числу сложений хлопчатобумажные нитки могут быть в 3, 6, 
9 и 12 сложений, синтетические – в 2 и 3 сложения, швейный шелк – 
в 3 сложения, петельный шелк – в 9, 12, 15, 18 сложений, вышиваль-
ные нитки – в 2–6 сложений. 
При выборе швейных ниток необходимо прежде всего отталки-
ваться от волокнистого состава основного материала, его поверхност-
ной плотности и толщины, а также от назначения проектируемого из-
делия, условий его эксплуатации. В табл. 12 представлен ассортимент 
швейных ниток, используемых при изготовлении женских блузок, 
и дана краткая их характеристика. 
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3.1.5. Ассортимент средств для застегивания деталей 
женской блузки 
К средствам для застегивания деталей одежды относятся пуго-
вицы, тесьма-молния, кнопки, крючки, петли, пряжки и т. п. 
Пуговицы для женской одежды, кроме функционального назна-
чения, служат для отделки, поэтому их выпускают разнообразными 
по форме, отделке и материалам. 
Для изготовления отделочных пуговиц применяют пластмассу, 
стекло, металл, перламутр, древесину, а также комбинированные ма-
териалы (пластмассу с металлом или перламутром, древесину с пласт-
массой, металлом). 
Отделочные пуговицы для блузок из пластмассы могут быть фе-
нопластовыми и акрилатовыми. Их отделывают вакуумной или галь-
ванической металлизацией никелем, медью, серебром, разрисовкой и окра-
шиванием спирторастворимыми дисперсными красителями, рельеф-
ными рисунками, инкрустацией. Применяют также имитацию пласт-
масс под малахит, перламутр, янтарь и другие материалы. 
Стеклянные пуговицы раскрашивают силикатными красками, 
препаратами серебра, золота, платины. Для отделки пуговиц приме-
няют также вакуумную металлизацию никелем, ниобием, алюминием 
и другими металлами с чернением. Кроме того, стеклянные пуговицы 
изготовляют с рельефным рисунком, одноцветные или с разрисовкой. 
Металлические пуговицы оксидируют, анодируют, покрывают 
цветными лаками, эмалями и т. д. 
Функционально важные свойства пластмассовых, стеклянных и ме-
таллических пуговиц приведены в табл. 13. Ориентироваться на эти 
свойства необходимо при подборе фурнитуры для блузок разного на-
значения с различными условиями эксплуатации, стирки и химчист-
ки. Так, например, нельзя к блузкам, предназначенным для химиче-
ской чистки, подбирать стеклянные пуговицы, так как они не стойки 
к химическому воздействию. 
Перламутровые пуговицы изготовляют из раковин морских и прес-
новодных моллюсков механическим способом (высекание кружочков, 
сверление отверстий, шлифование). Для улучшения внешнего вида пер-
ламутровые пуговицы после механической обработки отбеливают – об-
рабатывают кипящим слабым раствором соляной кислоты. Такие пуго-
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вицы отличаются специфическим переливающимся блеском. Пуговицы 
из перламутра характеризуются устойчивостью к воздействию воды, 
высоких температур, растворов кислот и щелочей. 
Таблица 13 
Свойства металлических, стеклянных и пластмассовых пуговиц 
Пуговицы Теплостойкость, °С 
Стойкость к химическому 
воздействию 
Пластмассовые:   
● акрилатовые 60 Стойкие 
● фенопластовые 60 Стойкие 
Стеклянные  80 Нестойкие 
Металлические  100 Стойкие 
 
Для изготовления пуговиц используют также дерево: самшит, бере-
зу, клен. Путем механической обработки вытачивают пуговицы различных 
моделей и размеров. Они могут быть натурального цвета и крашеными. 
По форме отделочные пуговицы бывают круглыми, овальными, 
шарообразными, продолговатыми, четырехугольными, цилиндриче-
скими и др. Выбор того или иного варианта зависит от образа проек-
тируемого изделия и его стилевой принадлежности. Так, например, для 
нарядной блузки можно предложить шарообразные пластмассовые пу-
говицы с цветным стеклярусом в центре. 
По конструкции отделочные пуговицы бывают с двумя или че-
тырьмя отверстиями, с обычным либо полупотайным ушком. 
Поверхность отделочных пуговиц может быть гладкой, с рель-
ефным рисунком, зернистой, блестящей или матовой, с различными 
декоративными покрытиями. 
Размер отделочных пуговиц для женских блузок колеблется 
в пределах от 7 до 17 мм (табл. 14). 
Таблица 14 
Размерные характеристики отделочных пуговиц, мм 
Максимальный 
размер (диаметр) 
пуговицы 
Размер отверстия 
Расстояние  
между центрами 
отверстий 
Высота ушка 
7 1,6 2,5 3,5 
9–12 1,8 3 3,5 
13–17 1,8 3,5 3,5 
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По качеству пуговицы должны удовлетворять следующим тре-
бованиям: 
● пуговицы не должны разрушаться при падении с высоты 1,5 м; 
● свойства и внешний вид пуговиц не должны изменяться под 
действием воды; 
● при выдерживании в течение длительного времени (24 ч) в во-
де при температуре 20 °С водопоглощаемость пуговиц из фенопласта 
не должна превышать 3 %; 
● пуговицы должны быть свето- и теплостойкими; 
● на поверхности пуговиц не должно быть трещин, царапин, 
ямок, пятен, зазубрин и посторонних включений; 
● расстояние между отверстиями на пуговицах должно быть оди-
наковым; 
● стенки отверстий должны быть прямыми и гладкими, чтобы 
при эксплуатации не повреждались нитки; 
● для обеспечения возможности использования швейных полу-
автоматов для пришивания пуговиц не допускаются отклонения диа-
метра пуговиц и расстояний между отверстиями [7]. 
Тесьма-молния состоит из двух рядов звеньев, укрепленных на 
полосах ленты; замка, который при движении соединяет или разъеди-
няет звенья; ограничителя хода замка. Выпускают тесьму-молнию 
с разъемным и неразъемным ограничителем хода замка. Для изготов-
ления звеньев застежки, замка и ограничителя хода замка применяют 
никелированную и хромированную стальную ленту холодного прока-
та, нержавеющую сталь, латунь и пластмассы (полиэтилен низкого 
давления, фенопласты, полистиролы и др.). 
В зависимости от ширины замкнутой строчки звеньев тесьмы-
молнии подразделяют на пять групп: 
● с особо мелким звеном – до 3 мм; 
● с мелким звеном – свыше 3 до 5 мм; 
● со средним звеном – свыше 5 до 7 мм; 
● с крупным звеном – свыше 7 до 10 мм; 
● с особо крупным звеном – более 10 мм. 
Длина тесьмы-молнии может быть от 70 до 1800 мм. 
При изготовлении женских блузок применяют тесьму-молнию 
с мелким и средним звеном. Показатели ее основных механических 
свойств представлены в табл. 15. 
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Качество тесьмы-молнии оценивается путем внешнего осмотра, 
а также с помощью показателя прочностных свойств. При внешнем 
осмотре проверяется плавность хода замка по всей длине застежки, 
его способность закреплять звенья в любом месте и не допускать са-
мопроизвольного разъединения звеньев [8]. 
Таблица 15 
Показатели механических свойств тесьмы-молнии 
Тип 
тесь-
мы-
мол-
нии 
Ширина 
замкнутых 
звеньев, мм 
Усилие раз-
рыва замкну-
тых звеньев, 
даН/см 
Усилие 
разруше-
ния замка, 
даН 
Усилие 
фиксации 
замка, даН 
Усилие про-
движения 
замка, даН, 
не более 
00 3,2 5,0 6,0 3,0 0,4 
0 4,2; 4,7 (4,0) 5,5 (7,8) 7,0 (5,8) 3,0 (4,9) 0,5 (0,39) 
10 6,0; 6,3 (6,5) 10,0 (14,7) 15,0 (11,7) 7,0 (7,8) 0,8 (0,49) 
10с 6,0 (6,5) 15,0 (19,6) 15,0 (22,5) 7,0 (11,7) 0,6 (0,49) 
12 6,8; 6,9 13,0 18,0 7,0 1,3 
15 7,0 18,0 15,0 8,0 0,8 
 
Кнопка – застежка пружинного действия. По конструкции раз-
личают кнопки с кольцевой пружиной, с омегообразной пружиной, 
с пружинной втулкой; по материалам – стальные, латунные, комби-
нированные; по видам покрытия – с никелевым, окисным, латунным, 
лакокрасочным покрытием. 
Основные типы кнопок, используемых при изготовлении жен-
ских блузок, приведены в табл. 16. 
Таблица 16 
Типы кнопок, используемых при изготовлении женских блузок 
Тип кнопки 
Диаметр 
кнопки, мм 
Высота кнопки, мм Усилие открывания, Н 
КШ-2 6,5 3,0 2–5 
КШ-3 7,5 3,0 5–12 
КШ-4 9,0 3,5 5–12 
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Для застежки в блузках используют также крючки и петли. Они мо-
гут быть изготовлены из стальной или латунной проволоки (табл. 17). 
По виду покрытия крючки и петли могут быть никелированны-
ми, окрашенными и окрашенными по предварительно фосфатирован-
ной поверхности. Крючки бывают с фиксатором и без фиксатора. 
Таблица 17 
Характеристика крючков и петель, используемых при изготовлении 
женских блузок 
Тип крючков 
и петель 
Длина крючка, 
мм 
Длина петли, мм 
Нагрузка, даН, 
не менее 
06 11 10 5 
07 9 8 5 
 
Качество крючков и петель устанавливают путем их внешнего 
осмотра. Они должны быть правильной формы, ровными, гладкими, 
без следов коррозии. Лакировка должна быть ровной, без пузырей 
и наплывов. Крючок должен легко входить в петлю. Ушки не должны 
иметь заусенцев и острых краев [1]. 
3.1.6. Конфекционирование материалов  
для проектируемых блузок 
В данном учебном пособии представлены модели женских блу-
зок, которые содержат основные узлы и детали, чаще всего исполь-
зуемые дизайнерами при создании своих коллекций. Эти модели блу-
зок показаны на рис. 7, 8. 
Этапы изготовления женских блузок детально рассмотрены на 
примерах моделей 2, 3, 4, 5 и 10. 
На первом этапе необходимо определить пакет материалов для 
каждой из проектируемых моделей в соответствии с их назначением 
и требованиями к качеству готовой продукции. 
Модель 2 (см. рис. 7, б) может быть рекомендована для повсе-
дневной носки. Основной и вспомогательные материалы должны вы-
держивать перепады температуры тела человека и окружающей сре-
ды, воздействие влаги и т. п., сохраняя качества надежности, безопас-
ности, отличный внешний вид в течение длительного времени. 
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Рис. 7. Модели женских блузок 1–5: 
а – модель 1; б – модель 2; в – модель 3; г – модель 4; д – модель 5 
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Рис. 8. Модели женских блузок 6–10: 
а – модель 6; б – модель 7; в – модель 8; г – модель 9; д – модель 10 
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В связи с этим в качестве основного материала можно выбрать 
хлопчатобумажную или льняную ткань с включением синтетических 
и искусственных волокон, например содержащую 50 % хлопковых во-
локон и 50 % полиэстра (поверхностная плотность – 65–122 г/м
2
, ши-
рина ткани – от 90 до 140 см). Прокладочный материал – флизелин 
Н-410 (80 % хлопковых и 20 % капроновых волокон) со стабилизи-
рующими нитями, клеевым покрытием (поверхностная плотность – 
56 г/м
2
, ширина – 60 см). В качестве скрепляющих материалов следует 
выбрать: армированные швейные нитки (торговый номер 25ЛХ) – для 
стачивающих строчек; хлопчатобумажные нитки (торговый номер 
80) – для обметывания швов. Для застежки можно использовать пла-
стмассовые и стеклянные пуговицы диаметром 9–12 мм с двумя или 
четырьмя отверстиями. 
Модель 3 (см. рис. 7, в) подходит для нарядного комплекта. Мяг-
кая драпировка по переду позволяет использовать тонкие и пластич-
ные материалы. Поэтому в качестве основного материала можно ис-
пользовать натуральный шелк (гладкокрашеный), шифон. Прокладоч-
ный материал – флизелин (арт. 511–0040–5000, 100 % ПЭФ, поверх-
ностная плотность – 40 г/м
2
, ширина – 60 см). Скрепляющие материа-
лы: лавсановые нитки (торговый номер 22Л) – для стачивающих стро-
чек; капроновые мононити (торговый номер 7 КМП) – для подшивоч-
ных строчек. Для застежки подойдут неразъемная тесьма-молния 
(тип 00) и перламутровая пуговица диаметром 9–12 мм с ушком. 
Модель 4 (см. рис. 7, г) благодаря эффектному расположению 
вытачек и большому количеству мелких пуговиц подходит для наряд-
ного костюма. Основной материал – натуральный шелк (туаль) с по-
верхностной плотностью 50 г/м
2
. Прокладочный материал – флизелин 
(арт. 511–0040–5000, 100 % ПЭФ, поверхностная плотность – 40 г/м
2
, 
ширина – 60 см). Скрепляющие материалы: лавсановые нитки (торго-
вый номер 22Л) – для стачивающих строчек; капроновые мононити 
(торговый номер 7 КМП) – для подшивочных строчек. Для застежки 
лучше использовать стеклянные или перламутровые пуговицы диа-
метром 12 мм с ушком. 
Модель 5 (см. рис. 7, д) подходит как для домашнего костюма, так 
и для составления ансамбля для отдыха. Основной материал – хлоп-
чатобумажная или льняная ткань с включением искусственных или 
синтетических волокон (не более 30 %) с поверхностной плотностью 
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в среднем 100 г/м
2
. Прокладочный материал – флизелин Н-200 (80 % 
хлопка и 20 % капроновых волокон) с клеевым покрытием (поверхно-
стная плотность – 45 г/м
2
, ширина – 60 см).  
Модель 10 (см. рис. 8, д) может входить в комплект повседнев-
ного костюма романтического стиля. Основной материал – шелковая 
ткань с вискозными нитями в основе и вискозной пряжей в утке (по-
верхностная плотность – 60 г/м
2
). Прокладочный материал: прокла-
милин (50 % вискозных и 50 % нитроновых штапельных волокон) 
с поверхностной плотностью 50 г/м
2
 и шириной 90 см. Для застежки 
подойдут стеклянные пуговицы диаметром 17 мм с четырьмя отвер-
стиями. 
3.1.7. Режимы влажно-тепловой обработки материалов 
Влажно-тепловая обработка является многоступенчатым про-
цессом, каждый этап которого проводится при строго регламентиро-
ванных режимах с учетом изменений, происходящих в обрабатыва-
емом текстильном материале. Началу каждого следующего этапа 
должны предшествовать определенные изменения в текстильном ма-
териале. Например, формование (деформирование) материала можно 
проводить только после его пластификации на предыдущем этапе. 
Как и в случае ниточного соединения, определение численных 
значений всех параметров процесса базируется на анализе исходных 
данных, куда входят показатели свойств обрабатываемых материалов. 
В отличие от операций ниточного соединения, которые могут 
выполняться на любых текстильных материалах, область применения 
ВТО является ограниченной [4]. Основные причины такого ограниче-
ния: 
● отсутствие у ряда текстильных материалов свойств, необходи-
мых для проведения ВТО и получения устойчивого конечного техно-
логического эффекта; 
● ухудшение внешнего вида тканей после ВТО. 
Нагрев и увлажнение текстильного материала являются прие-
мами, необходимыми для облегчения проведения его деформации. 
Деформация материала и закрепление достигнутого деформированно-
го состояния являются главным содержанием ВТО. 
Хотя число основных параметров ВТО невелико: температура 
теплоносителя, избыточное увлажнение, величина механической на-
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грузки, продолжительность воздействия (табл. 18), их зависимость от 
большого числа свойств и характеристик обрабатываемых текстильных 
материалов делает нахождение рациональных режимов обработки не-
отъемлемым этапом процесса изготовления швейных изделий. 
Таблица 18 
Значения параметров ВТО 
Продолжитель-
ность воздейст-
вия, с 
Материалы 
Температура 
теплоноси-
теля, С° 
Давление 
прессо-
вания, 
кПа утюга пресса 
Увлаж-
нение, % 
Материал верха 
Хлопчатобумаж-
ные и льняные 
180–200 5–25 15–30 5–10 30–40 
Хлопчатобумаж-
ные или льняные, 
содержащие 50–
67 % лавсана 
160 50–150 30–40 10–15 10–20 
Из натурального 
шелка 
110 2–10 20–30 – 10–20 
Ацетатные, триаце-
татные; ацетатные 
в смеси с триаце-
татными, вискоз-
ными или лавса-
новыми волокнами 
140–150 50 10–20 5 15–20 
Из штапельного три-
ацетатного волок-
на в смеси с вискоз-
ными и лавсановы-
ми волокнами 
160 – 15 – 15–20 
Из вискозных и лав-
сановых волокон 
150–160 30 25–20 10–15 20 
Из вискозных и ка-
проновых волокон 
150–160 – 20–35 – – 
Капроновые  120–130 – 30 – – 
Прокладочный материал 
Прокламилин  150–160 30–50 20 5 15–20 
Флизелин  110–120 5–10 20–30 – – 
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При изготовлении женских блузок, когда используется огромный 
ассортимент материалов, различных по волокнистому составу, необхо-
димо четкое определение оптимальных режимов влажно-тепловой обра-
ботки. В табл. 18 приведены значения параметров ВТО для основных ви-
дов материалов, применяемых при изготовлении женских блузок. 
При выполнении всех операций ВТО необходимо соблюдать 
строгий режим, обеспечивающий сохранение высокого качества из-
делия, прочности и износостойкости ткани. В случае неправильного 
выбора режима после ВТО могут возникнуть нежелательные дефек-
ты, как устранимые с помощью дополнительных технологических 
операций, так и неустранимые. 
3.2. Технические требования  
к машинным стежкам и строчкам 
К основным швам в изделиях платьево-блузочного ассортимента 
относятся:  
● средний шов спинки; 
● боковые швы; 
● швы соединения частей переда и спинки; 
● вытачки; 
● швы втачивания рукавов; 
● плечевые швы; 
● локтевые швы рукавов. 
Строчки этих швов должны выполняться без пропусков стежков 
и обрывов ниток, натяжения или слабины материала и ниток. Допус-
кается посадка материала в швах в пределах допусков, указанных 
в технической характеристике применяемого оборудования. 
Отклонения от выбранной частоты строчки (табл. 19) должно быть 
не более 10 %. В утолщенных местах шва допускается местное увеличе-
ние частоты строчки без прорубания материала. Менее частые строчки 
применяют для внутренних швов, не подвергающихся значительному 
растяжению во время носки изделия: для первой строчки двойного, на-
строчного и обтачного швов, для застрачивания краев деталей и т. д. 
Подшивание низа изделий платьево-блузочного ассортимента по-
тайным стежком (коды 306 и 320) может производиться через стежок, 
также допускаются прохваты в 1–2 нити. 
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Концы внутренних строчек челночного стежка (код 301) долж-
ны быть закреплены обратной строчкой длиной 0,5–1,0 см или увели-
чением числа стежков (до 10 стежков в 1,0 см строчки). Допускается 
концы строчек, которые при последующей обработке входят в швы, 
не закреплять. 
Для закрепления внутренних строчек цепного стежка (код 401) 
число стежков в концах строчек увеличивают до 10 в 1,0 см или ос-
тавляют концы переплетенных ниток длиной 1,0–1,5 см. 
Концы обметочного стежка (коды 502, 503 и др.), если они не 
входят в швы обрабатываемых деталей, заправляют под строчку или 
закрепляют на стачивающей машине. 
Концы внутренних строчек, проложенных по замкнутому кон-
туру, должны заходить один на другой на 1,5–2,5 см. 
Концы наружных строчек, если они при дальнейшей обработке 
не входят в швы, должны быть закреплены обратной строчкой длиной 
0,5–1,0 см. 
Допускается восстановление строчки в случае обрыва нитей, не 
ухудшающее внешнего вида изделия. Концы восстанавливаемой строч-
ки должны совпадать с концами основной строчки или заходить на 
основную строчку, не искажая ее направления. Все концы ниток, остав-
шиеся на лицевой стороне изделия, обрезают полностью, с изнаночной 
стороны длина оставшихся концов ниток должна быть не более 1,0 см. 
Фурнитуру (пуговицы, крючки, петли, кнопки и пряжки) при-
шивают хлопчатобумажными или армированными нитками. Нитки, 
применяемые для пришивания фурнитуры, должны соответствовать 
цвету ткани, если конфекционной картой на модель не предусмотрен 
другой цвет ниток. Пуговицы со сквозными отверстиями пришивают 
нитками, соответствующими цвету пуговиц, если конфекционной кар-
той на модель не предусмотрен другой цвет ниток. 
Обметывание срезов в изделиях платьево-блузочного ассортимен-
та из тонких шелковых тканей типа шифона, креп-жоржета, тонких 
тканей из синтетических волокон типа просвечивающей капроновой 
ткани должно производиться шелковыми или хлопчатобумажными 
нитками № 80. 
Нитки, применяемые для пришивания отделки, должны соответ-
ствовать ее цвету, если в конфекционной карте не предусмотрен дру-
гой цвет ниток. 
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Наружные строчки со стороны верха на открытых деталях, в том 
числе петельные, закрепочные и подшивочные в изделиях из тонких 
светлых тканей (кроме изделий из натурального шелка), допускается 
выполнять хлопчатобумажными нитками № 50–80. При этом в каче-
стве нижней нитки допускается применять хлопчатобумажные нитки, 
соответствующие по плотности верхней нитке. 
Капроновые мононити применяются при выполнении швов, не 
подвергающихся в процессе эксплуатации наибольшим нагрузкам и не 
соприкасающихся с телом человека (обтачивание деталей, подшивание 
низа изделий), а также для прикрепления товарного ярлыка [10]. 
Вопросы для самоконтроля 
1. Какие признаки положены в основу классификации одежды? 
2. Какую роль играет конфекционирование материалов в швей-
ном производстве? 
3. Какими свойствами должны обладать основные материалы, 
необходимые для изготовления женской легкой одежды? 
4. Какими свойствами должны обладать прокладочные материа-
лы, используемые для изготовления женской легкой одежды? 
5. Какие скрепляющие материалы используют при изготовлении 
женской легкой одежды? 
6. Как следует подбирать номера игл и ниток для соединения де-
талей из материалов, разных по волокнистому составу? 
7. Какие технические требования необходимо соблюдать при из-
готовлении женской легкой одежды? 
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Глава 4. 
 
ТЕХНОЛОГИЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ  
ЖЕНСКИХ БЛУЗОК 
4.1. Описание внешнего вида 
проектируемых женских блузок 
Описание внешнего вида модели 2. Блузка женская из шелко-
вой ткани полуприлегающего силуэта с центральной бортовой за-
стежкой на пять обметанных петель и пять пуговиц до линии переги-
ба лацканов (см. рис. 7, б). 
Воротник отложной. 
Перед с рельефными швами от пройм до низа и вытачками-за-
щипами на участках рельефных швов. 
Спинка с рельефными швами от пройм до низа. 
Рукава втачные, одношовные, длинные, с притачными манжета-
ми и защипами от швов притачивания манжет (по три защипа на каж-
дом рукаве). 
По краям воротника, лацканов, бортов и манжет проложена от-
делочная строчка. Низ блузки застрочен. 
Рекомендуемые размеры: 88–104, 108–120. 
Рекомендуемые роста: 150–170. 
Рекомендуемые возрастные группы: средняя, старшая. 
Рекомендуемые полнотные группы: 1-я, 2-я. 
Описание внешнего вида модели 3. Блузка женская из шелко-
вой ткани полуприлегающего силуэта с застежками в среднем шве 
спинки на одну навесную петлю и пуговицу и левом боковом шве на 
потайную тесьму-молнию (см. рис. 7, в). 
Перед с декоративной драпировкой, заложенной в мягкие защи-
пы на участке правого бокового шва. 
Спинка со средним швом и вытачками до низа. 
Рукава втачные, одношовные, короткие. 
Рекомендуемые размеры: 88–104. 
Рекомендуемые роста: 158–170. 
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Рекомендуемая возрастная группа: средняя. 
Рекомендуемые полнотные группы: 1-я, 2-я. 
Описание внешнего вида модели 4. Блузка женская из шелковой 
ткани полуприлегающего силуэта с центральной бортовой застежкой 
на двадцать навесных петель и двадцать пуговиц (см. рис. 7, г). 
Воротник – цельнокроеная стойка. 
Перед с вытачками из боковых швов (по три вытачки на левой 
и правой частях переда) и фигурным вырезом горловины. 
Спинка со средним швом и вытачками по линии талии. 
Рукава втачные одношовные, короткие. 
Рекомендуемые размеры: 88–104. 
Рекомендуемые роста: 158–170. 
Рекомендуемая возрастная группа: средняя. 
Рекомендуемые полнотные группы: 1-я, 2-я. 
Описание внешнего вида модели 5. Блузка женская из смешан-
ной ткани полуприлегающего силуэта с центральной застежкой втач-
ными планками по переду (см. рис. 7, д). 
Воротник отложной. 
Перед и спинка с рельефными швами от пройм до низа. 
Рукава втачные, одношовные, короткие, с защипами по окатам 
и притачными отложными манжетами. 
Рекомендуемые размеры: 88–104, 108–120. 
Рекомендуемые роста: 158–170. 
Рекомендуемые возрастные группы: средняя, старшая. 
Рекомендуемые полнотные группы: 1-я, 2-я. 
Описание внешнего вида модели 10. Блузка женская из шелко-
вой ткани полуприлегающего силуэта со смещенной бортовой за-
стежкой на обметанную петлю и пуговицу (см. рис. 8, д). На правой 
части переда, напротив петли, – пуговица с подпуговицей, которая за-
стегивается на обметанную петлю левого борта. 
Блузка с двумя полупоясами, втачанными в боковые швы. Сво-
бодные концы полупоясов завязываются на спинке. 
Перед с верхними вытачками от пройм. 
Спинка целая. 
Рукава втачные, одношовные, длинные. 
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По низу рукавов и горловине блузки – воланы. 
Рекомендуемые размеры: 88–104, 108–120. 
Рекомендуемые роста: 158–170. 
Рекомендуемые возрастные группы: средняя, старшая. 
Рекомендуемые полнотные группы: 1-я, 2-я. 
4.2. Детали кроя блузок 
Количество деталей, которые входят в комплект деталей женских 
блузок, не является постоянным и меняется в зависимости от модели. 
Детали женских блузок делятся на две основные группы: 
● детали верха; 
● детали прокладки. 
Детали верха выполняют из основной ткани, а детали проклад-
ки – из клеевых или неклеевых прокладочных материалов. 
Из всех деталей женской блузки можно выделить те, которые 
создают объемно-пространственную форму изделия. Это основные 
детали: перед, спинка и рукава. Основные детали могут состоять из 
одной или нескольких частей. Это зависит от модели, силуэта и фор-
мы. Если рассматривать классический вариант женской блузки, то 
в этот перечень можно добавить подборт, обтачку разреза рукава, 
манжеты, верхний воротник, нижний воротник, деталь для обтягива-
ния верхней плечевой накладки и т. д. (рис. 9). 
Прокладочный материал при изготовлении женских блузок ис-
пользуют для прокладок манжет, верхнего воротника, подбортов 
и т. д. (рис. 10). Их применяют для придания устойчивости деталям, 
сохранения необходимой формы, увеличения прочности отдельных 
участков изделия. 
Для создания формы основных деталей изделия, решения функ-
циональных и конструктивных задач используют различные конст-
руктивные элементы: вытачки, застежки, драпировки, рельефы, за-
щипы. 
В конструировании, моделировании и технологии швейного про-
изводства приняты единые названия срезов и линий в деталях кроя 
женской блузки. В табл. 20 на примере деталей кроя модели 2 приве-
дены названия срезов и линий. 
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Рис. 9. Детали кроя женской блузки из основного материала: 
а – рукав; б – средняя часть спинки; в – боковая часть спинки; г – боковая часть 
переда; д – средняя часть переда; е – манжета; ж – верхний воротник; з – деталь 
для обтачивания верхней плечевой накладки; и – нижний воротник; к – обтачка 
разреза рукава; л – подборт 
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Рис. 10. Детали прокладки женской блузки: 
а – прокладка верхнего воротника; б – прокладка манжеты; в – прокладка 
подборта 
Проектируемые модели женских блузок имеют различные дета-
ли, поэтому для каждой из них приводится своя спецификация дета-
лей, где наглядно можно увидеть различия в составе деталей в зависи-
мости от модели блузки (табл. 21–25). 
Таблица 20 
Названия срезов и линий в деталях кроя женской блузки 
Детали кроя женской блузки 
Наименование точек, линий  
и срезов деталей 
1 2 
 
Средняя часть переда 
1–2: плечевой срез 
2–3: срез горловины 
3а: точка уступа лацкана 
3–3б: срез уступа лацкана 
3б–4: срез лацкана 
3а–4: линия перегиба лацкана 
4–7: срез борта 
3–8: линия полузаноса 
7–9: срез низа 
6–10: линия бедер 
5–11: линия талии 
12: точка центра груди 
9–13: срез рельефа 
13–1: срез проймы 
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Продолжение табл. 20 
1 2 
 
Боковая часть переда 
1–6: срез рельефа 
2а–4а: линия застрачивания вытачки-
защипа 
2–2а и 4–4а: контрольные знаки застра-
чивания вытачки-защипа 
3–9: линия талии 
5–8: линия бедер 
6–7: срез низа 
7–10: боковой срез 
10–1: срез проймы 
12: точка центра груди 
 
Средняя часть спинки 
1–2: плечевой срез 
2–3: срез проймы 
3–6: срез рельефа 
4–9: линия талии 
5–8: линия бедер 
6–7: срез низа 
7–10: линия середины 
10–1: срез горловины 
 
Боковая часть спинки 
1–2: срез проймы 
2–5: боковой срез 
3–8: линия талии 
4–7: линия бедер 
5–6: срез низа 
6–1: срез рельефа 
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Окончание табл. 20 
1 2 
 
Воротник 
1–3: срез отлета 
2–2а: линия середины 
3–4 и 1–7: срезы концов 
4–5 и 6–7: срезы раскепов 
5–6: линия перегиба стойки 
5–2а–6: срез стойки 
 
Рукав 
1, 2, 10: контрольные знаки втачивания 
рукава 
3–5: срез рукава 
4–8: линия локтя 
5–7: срез низа 
6–6а: линия разреза рукава 
7–9: срез рукава 
9–3: срез оката рукава 
 
Манжета 
1–2: верхний срез нижней части ман-
жеты 
2–3 и 1–6: боковые срезы нижней час-
ти манжеты 
4–3 и 5–6: боковые срезы верхней час-
ти манжеты 
3–6: линия середины 
4–5: верхний срез верхней части ман-
жеты 
 
Подборт 
1–2а: срез раскепа 
2а: точка уступа лацкана 
2–2б: срез уступа лацкана 
2б–3: внешний срез 
3–4: нижний срез 
4–1: внутренний срез 
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4.3. Допускаемые отклонения в деталях 
4.3.1. Допускаемые надставки 
Качество выпускаемой продукции в условиях поточного произ-
водства во многом зависит от соблюдения требования к выполнению 
технологических операций, заключающегося в получении допускаемой 
точности контролируемых размерных показателей готового изделия 
при проектировании, раскрое, обработке, заготовке и сборке деталей 
и узлов, а также швейного изделия в целом. 
Оценка точности размерных показателей деталей производится 
путем сравнения полученного размера с номиналом. Наибольшее до-
пускаемое отклонение размерных параметров деталей, узлов или го-
тового изделия от номинального (проектируемого) размера, которое 
устанавливается исходя из условий обработки и показателей качества, 
называется допуском. 
Величина допуска включает возможные отклонения данного раз-
мера, не влияющие на внешний вид изделия (отдельные допускаемые 
неточности при проектировании, раскрое, обработке изделия, округле-
нии цифровых величин). Наименьшие величины допусков устанавлива-
ются для узлов и деталей, открытых для зрительного восприятия. До-
пуски с наибольшими значениями отклонений и надставки могут иметь 
детали и узлы, невидимые снаружи (подборта, нижний воротник и др.). 
При раскрое швейных изделий отдельные детали допустимо делать 
с надставками с целью рационализации раскладки и экономии материа-
лов. Допускаемые надставки и предельные смещения швов в деталях 
женской блузки должны соответствовать требованиям, представленным 
в табл. 26 (размеры надставок даны без учета припусков на швы). 
При раскрое деталей с надставками должны выполняться следу-
ющие условия [3]: 
● в парных закрытых деталях допускаются несимметричные над-
ставки или одна деталь целая, другая с надставкой; 
● швы надставок отдельных слоев в многослойных изделиях не 
должны находить друг на друга (например, швы надставок подборта на 
швы надставок прокладки) и пролегать на лицевой стороне изделия. 
Части деталей, образованные в результате конструктивного чле-
нения деталей изделия, предусмотренные образцом-эталоном и техни-
ческим описанием модели, к надставкам не относятся. 
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4.3.2. Предельные отклонения от направления нитей основы 
При раскрое деталей швейных изделий предельные отклонения 
от направления нитей основы не должны превышать значений, ука-
занных в табл. 27 [3]. 
Таблица 27 
Предельные отклонения от направления долевой в деталях 
женской блузки 
Предельное отклонение от направления  
долевой, %,  в детали из материала 
Деталь 
в полоску, клетку 
с неярко выраженным 
несимметричным ри-
сунком, без рисунка 
1. Спинка, кокетка спин-
ки 
1,5 2,5 
2. Перед, кокетка переда 1,3 2,0 
3. Рукав:   
● одношовный или двух-
шовный (верхняя и перед-
няя части) 
2,5 4,0 
● двухшовный (нижняя и 
локтевая части) 
3,5 6,5 
● цельнокроеный Соответствует отклонению от долевого направ-
ления в деталях спинки и переда 
4. Верхний воротник:   
● втачной 1,3 2,5 
● цельнокроеный или рас-
кроенный под углом 45° 
2,0 5,0 
5. Нижний воротник 3,0 8,0 
6. Подборт (верхняя часть) 1,3 2,5 
7. Манжета  1,0 2,0 
8. Пояс, хлястик, пата 1,0 2,0 
9. Карман, клапан, под-
зор, листочка 
1,0 2,0 
10. Долевик, обтачка про-
резного и накладного кар-
манов, петли, шлевка 
1,0 1,5 
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Целесообразность и величина допускаемого отклонения от до-
левого направления в изделиях из материалов с ярко выраженным не-
симметричным рисунком устанавливаются технической документа-
цией на модель. 
Предельное отклонение от направления долевой в деталях жен-
ских блузок, не установленное в табл. 27, указывают в технической 
документации на модель. 
Величину предельного отклонения от направления долевой N, %, 
можно вычислить по формуле 
П 100⋅
=N
L
, 
где П – наибольшая величина отклонения, см; 
L – длина детали, см. 
Вычисления производят с погрешностью до 0,01 % и округляют 
до 0,1 %. 
В процессе пошива линейные размеры деталей блузки умень-
шаются в идеальном случае на установленные величины припусков. 
В связи с этим для контроля качества готовых изделий определены 
предельные отклонения от номинальных размеров женской блузки по 
основным и вспомогательным измерениям (табл. 28, 29). 
Величины и места измерений блузки в зависимости от особен-
ностей модели должны быть предусмотрены в технической докумен-
тации на модель. 
Измерения производят с погрешностью ± 0,1 см. Превышение 
допускаемых отклонений сверх плюсового допуска по основным мес-
там измерений при контроле качества изделий не учитывают, если это 
не ухудшает качества готового изделия. 
При отклонении от номинальных размеров парных деталей (од-
ной в сторону увеличения, другой в сторону уменьшения размера, пред-
усмотренного технической документацией на модель), а также шири-
ны спинки и переда сумма отклонений (без учета знака) не должна 
превышать допуска, указанного в табл. 28, 29. 
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Таблица 28 
Предельные отклонения от основных номинальных размеров 
женской блузки 
Основное измерение 
Предельное 
отклонение от 
номинального 
размера, см 
Примечание 
Длина спинки, переда 1,0 В изделии из формоустойчиво-
го трикотажного полотна ± 1,5 см 
Ширина спинки 0,5 – 
Ширина изделия на уров-
не глубины проймы 
1,0 – 
Длина рукава:  
● втачного 1,0 
● реглан и цельнокроено-
го 
1,5 
В изделии из формоустойчиво-
го трикотажного полотна ± 1,5 см 
Длина воротника (в изде-
лиях с застежкой до верха) 
0,5 – 
 
 
Таблица 29 
Предельные отклонения от вспомогательных номинальных размеров 
женской блузки 
Вспомогательное  
измерение 
Предельное 
отклонение от 
номинального 
размера, см 
Примечание 
Длина спинки, переда до 
линии талии в изделии, 
отрезном по линии талии 
0,5 В изделии из формоустойчивого 
трикотажного полотна ± 0,7 см 
Длина кокетки посередине 0,5 – 
Ширина изделия на уров-
не талии в изделии, отрез-
ном по линии талии 
1,0 – 
Ширина изделия прямого 
силуэта внизу 
2,0 – 
Ширина воротника  0,5 – 
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4.4. Дублирование деталей 
Требуемая формоустойчивость деталей женских блузок дости-
гается путем дублирования как одного из направлений применения 
клеевых материалов в швейной промышленности. 
Согласно технологии дублирования термоклеевые прокладочные 
материалы используются в легкой одежде для сохранения формы и обес-
печения повышенной упругости мелких деталей, таких как подборта, 
планки, верхний воротник, манжеты, обтачки и т. д., причем мелкие дета-
ли соединяют с клеевыми прокладками по всей поверхности (рис. 11), 
а крупные (перед, спинка) – только на отдельных участках (рис. 12). Дуб-
лирование выполняют на универсальных прессах с плоскими прямо-
угольными подушками или при помощи утюгов на утюжильных столах. 
 
а б 
 
в г д 
 
Рис. 11. Детали женской блузки с клеевыми прокладками: 
а – верхний воротник; б – подборт; в – обтачка горловины переда; г – обтачка 
горловины спинки; д – манжета 
а б 
  
Рис. 12. Детали женской блузки с клеевыми прокладками  
на участках застежек: 
а – дублирование припуска переда на обработку застежки в боковом шве; 
б – дублирование припусков спинки на обработку застежек в среднем и боковом швах 
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Дублированию не подлежат детали легкой одежды из тканей 
с ярко выраженной рельефной поверхностью, так как при дальнейшей 
внутрипроцессной влажно-тепловой обработке происходит частичное 
отслоение клеевой прокладки, что отрицательно влияет на внешний 
вид изделия. 
4.5. Технологический процесс изготовления 
женских блузок 
4.5.1. Оборудование и средства малой механизации 
технологического процесса 
На сегодняшний день уровень развития технологии одежды, ос-
нованной в первую очередь на новых научно-технических решениях, 
значительно изменился. В связи с этим требуется обновление уста-
ревших сведений по всем технологическим и техническим направлени-
ям, особенно в области подготовки производства, технологии, техники, 
автоматизации технологических процессов сборки изделий и управ-
ления ими. Важная роль в повышении эффективности производства 
и выживании в конкурентной борьбе сегодня отводится информаци-
онным технологиям, а также новой рациональной организации труда 
на рабочих местах с учетом повышения технологических возможно-
стей новой техники [5]. 
В мировой практике уровень швейного машиностроения за по-
следние 10–15 лет значительно вырос, повысились и технические, и тех-
нологические возможности швейных машин, возросла степень их уни-
версальности. Это достигнуто, во-первых, за счет широкого примене-
ния электронных компонентов и микропроцессорных систем управле-
ния, во-вторых, благодаря снижению их стоимости [4]. 
В целом оборудование технологического процесса включает ши-
рокий ассортимент швейных машин и оборудование для проведения 
влажно-тепловой обработки деталей и изделий. При этом в количе-
ственном отношении на долю стачивающих швейных машин прихо-
дится 75–95 % от всего парка. Поэтому их роль в повышении произ-
водительности технологических процессов значительна. 
Ассортимент швейных машин, которые могут быть задейство-
ваны в технологическом процессе по изготовлению блузок, представ-
лен в табл. 30 [4]. 
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За последние 10 лет качественным изменением в характеристике 
технических возможностей стачивающих машин явилось повышение 
скоростных режимов работы. Но значительная скорость швейных ма-
шин, по мнению специалистов, не дает эффекта повышения произво-
дительности процесса без автоматизации ряда функций и использова-
ния средств малой механизации [5]. В ряде случаев высокие скорости 
машин имеют негативные последствия, такие как снижение прочно-
сти швейных ниток и их обрывность. И это необходимо учитывать 
при расчете времени на технологически неделимые операции. 
При изготовлении женских блузок операции ВТО составляют 
приблизительно 10–15 % всей трудоемкости изделия. Влажно-тепло-
вая обработка проводится на этапе дублирования деталей клеевыми 
прокладками, в процессе пошива изделия (внутрипроцессная), а также 
на этапе отделки готовой продукции. 
Процесс влажно-тепловой обработки состоит из следующих трех 
стадий: 1) размягчение волокна влагой и теплом; 2) придание опреде-
ленной формы давлением; 3) закрепление полученной формы путем 
удаления влаги теплом и давлением. Методами указанной обработки 
являются утюжка, прессование и отпаривание. 
Оборудование может иметь электрический, электропаровой и паро-
вой обогрев. Режимы обработки материалов зависят от используемого 
оборудования. Если применяются проутюжильники, температура нагре-
ва гладильной поверхности может быть повышена на 5–10 °С. На утю-
жильных операциях используют утюги массой от 2,4 до 6 кг. 
Все оборудование для влажно-тепловой обработки разделяют на 
пять основных групп: 1) универсальное прессовое; 2) специальное 
прессовое; 3) гладильные столы; 4) утюги; 5) вспомогательное и про-
чее оборудование. 
В процессе изготовления женских блузок используют универ-
сальное прессовое оборудование (табл. 31), гладильные столы и утю-
ги [4]. 
Универсальные прессы дают возможность механизировать наи-
более трудоемкие операции влажно-тепловой обработки, повысить 
производительность труда и качество готовых изделий. 
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Таблица 31 
Универсальные прессы, используемые при изготовлении 
женских блузок 
Модели прессов Чебоксарского опытного 
 завода легкого машиностроения 
Технические  
характеристики прессов 
Универсаль-
ный 1-позици-
онный пресс 
с вертикаль-
ным прессо-
ванием 
(модель 215) 
Универсаль-
ный 2-позици-
онный пресс 
с вертикаль-
ным прессова-
нием 
(модель 500) 
Универсаль-
ный 3-позици-
онный пресс 
с вертикаль-
ным прессова-
нием (модель 
520) 
Паровой обогрев подушек + + + 
Фиксация изделия ваку-
умом 
+ + + 
Энергонезависимая память 
15 технологических про-
грамм 
+ + + 
Световая индикация + + + 
Автоматический выбор трех 
давлений прессования 
+ + + 
Принудительная вентиля-
ция рабочего пространства 
+ + + 
Энергетические парамет-
ры (расход): 
   
● пар, кг/см (кг/ч) 6 (15–30) 6 (15–30) 6 (20–25) 
● вакуум-отсос, м/мин 1,5–3,0 1,5–3,0 1,8–3,0 
● сжатый воздух, кг/см 
(л/мин) 
6 (50–100) 6 (50–100) 6 (25–35) 
● электроэнергия, кВт 0,2 0,2 0,4 
Вес, кг 650–100 760–1000 960 
Габариты, м (1,0–2,5)× 
×1,7×1,7 
2,2×1,8×2,1 2,0×1,2×1,6 
Номера применяемых по-
душек 
0012, 0600, 
0601, 0602, 
0603, 0636, 
0637, 0648, 
0649, 0696, 
0697, 0746, 
0747, 6008, 
6009, 6300 
и др. 
0001, 0002, 
0003, 0202, 
0204, 0413, 
0414, 7350 
и др. 
0600–0601, 
0602–0603, 
0636–0637, 
6008–6009, 
6141–6142, 
7226–7227 
и др. 
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Температура подушек к прессам зависит от обрабатываемых ма-
териалов. Если материал содержит различные волокна, температуру 
подушек устанавливают по волокну, наиболее чувствительному к теп-
лу. Каждый пресс имеет две подушки – верхнюю и нижнюю. Выбор 
формы подушек, применяемых при изготовлении одежды, зависит от 
выполняемой операции и обрабатываемой детали. При изготовлении 
женской блузки используют универсальные прессы и простые прямо-
угольные подушки (табл. 32) [4]. 
 
Таблица 32 
Подушки к прессам Чебоксарского опытного завода 
легкого машиностроения 
Технические данные подушки Номер модели 
Плоские универсальные нижняя и верх-
няя подушки. Верхняя подушка может 
иметь 1–2 выреза. Могут применяться 
для дублирования деталей воротников 
клеевыми прокладками 
0856 
Плоские универсальные нижняя и верх-
няя подушки. Верхняя подушка может 
иметь 1–2 выреза. Являются вариантом 
модели 0856. Могут использоваться для 
обработки женских блузок малых разме-
ров 
0857 
Плоские универсальные нижняя и верх-
няя подушки. Верхняя подушка может 
иметь 1–2 выреза. Являются увеличен-
ным вариантом модели 0856 
0859 
Комбинированная универсальная ниж-
няя подушка. На прямоугольной части 
подушки утюжатся спинка, перед и во-
ротник блузки, полуовальная часть при-
меняется для отутюживания манжет и 
плеч 
9110 
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Утюжильные столы применяют для влажно-тепловой обработки 
как в процессе изготовления женских блузок, так и при их окончатель-
ной отделке (табл. 33) [4]. 
Таблица 33 
Технические характеристики утюжильных столов 
Модели утюжильных столов  
фирмы «Макпи», Италия Техническая характеристика 
101 102 316 
Нагрев подушек электропаро-
вой 
+ + + 
Вакуум-отсос + + + 
Поддув сжатого воздуха + + + 
Электронная система управле-
ния режимами 
– + + 
Мощность двигателя вакуум-от-
соса трех степеней 
+ + + 
Мощность обогрева подушек (в за-
висимости от площади подуш-
ки), кВт 
0,3–0,5 0,3–0,5 0,3–0,5 
 
Утюжильные столы фирмы «Макпи» оснащены следующими мо-
делями подушек: 
● 0981 (1400 × 240 мм) – для ВТО блузок; 
● 2084, 4024, 2058 (930 × 175 мм) – для разутюживания и при-
утюживания рукавов типа реглан; 
● 0213, 0218, 2159, 2167 (1200 × 375 мм) – для разутюживания 
боковых швов и среднего шва спинки различных изделий; 
● 0204, 2083 (230 × 240, 205 × 145 мм) – для разутюживания пле-
чевых швов; 
● 2091 (530 × 20 мм) – для разутюживания швов обтачивания 
воротника; 
● 5002, 0506 (670 × 155 мм) – для приутюживания воротника; 
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● 2062 (900 × 220 мм) – для приутюживания частей переда блузки; 
● 4019, 4020, 4022 (750 × 50 мм) – для приутюживания рукавов 
блузки. 
Технологическая оснастка швейных машин (или средства малой 
механизации) предназначена для формования края ткани и последу-
ющего закрепления приданной формы ниточной строчкой. Использо-
вание средств малой механизации в технологическом процессе спо-
собствует сокращению доли ручного труда, снижению утомляемости 
операторов машинного оборудования и, как следствие, повышению 
качества производимой продукции [5]. 
Согласно классификации, предложенной Центральным научно-
исследовательским институтом швейной промышленности (ЦНИИШП), 
все средства малой механизации подразделяются на следующие шесть 
групп: 
1) приспособления для обеспечения параллельности строчки краю 
соединяемых деталей (без подгибания материала), ранее выполненной 
строчке или другому ориентиру: лапки с ограничительными бортика-
ми, направляющие линейки и др.; 
2) приспособления для подгибания одной детали, позволяющие 
получить одинаковую ширину подгибки и обеспечить параллельность 
строчки подогнутому краю; 
3) приспособления для одновременного подгибания срезов не-
скольких деталей, предназначенные для выполнения запошивочных, 
настрочных швов, швов в замок; 
4) приспособления для окантовывания срезов деталей; 
5) приспособления для фиксации мест расположения обметоч-
ных петель; 
6) прочие приспособления к швейным машинам: для выворачи-
вания деталей, наматывания полосок материала на кассеты, надевания 
замков на застежки молнии и др. 
При изготовлении женских блузок используют первые четыре 
группы приспособлений, представленных в табл. 34. 
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4.5.2. Расчет времени неделимых операций 
технологического процесса 
В настоящее время, когда постоянно обновляется парк высоко-
производительного промышленного оборудования, возникла необхо-
димость уточнения нормативов времени на пошив одежды. Конечно же, 
сохранились единичные экземпляры отраслевых нормативов времени 
на изготовление изделий бытового назначения, изданные в 1980-е гг., 
но с того момента усовершенствовались технические характеристики 
швейных машин, автоматизировался ряд их функций, поэтому норма-
тивы времени, определяемые расчетным путем, требуют некоторой 
корректировки. 
Все операции, выполняемые в технологическом процессе, под-
разделяют на следующие четыре вида [9]: 
1) машинно-ручные работы, выполняемые на универсальных 
и специальных машинах; 
2) прессовые работы; 
3) ручные работы с утюгом; 
4) ручные работы с мелом, карандашом и ножницами, иглой. 
Для каждого из этих видов работ определены исходные данные 
для расчета времени неделимой операции. 
Исходные данные для машинно-ручных работ: 
● наименование оборудования; 
● скорость вращения главного вала; 
● вид шва, его конфигурация и длина с прибавлением длины за-
крепок – 3,0 см для двух закрепок (если они предусмотрены техниче-
скими условиями); 
● число стежков в 1 см строчки; 
● перечень переместительных и монтажных приемов. 
Исходные данные для прессовых работ: 
● наименование оборудования; 
● волокнистый состав материала; 
● перечень переместительных и монтажных приемов. 
Исходные данные для ручных работ с утюгом: 
● длина шва или размер (площадь) детали; 
● перечень переместительных и монтажных приемов. 
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Исходные данные для ручных работ с мелом, карандашом и нож-
ницами, иглой: 
● длина намечаемой или разрезаемой линии; 
● перечень переместительных и монтажных приемов. 
Обязательным компонентом для всех видов работ является пе-
речень переместительных и монтажных приемов. На эти приемы оп-
ределены нормативы времени в зависимости от размера деталей, уча-
ствующих в процессе (табл. 35). 
Таблица 35 
Распределение деталей женских блузок по размерам 
Малая деталь 
(площадь до 500 см2) 
Средняя деталь 
(площадь до 5000 см2) 
Большая деталь 
(площадь свыше 5000 см2)
Бант 
Воротник 
Нижний воротник 
Кокетка 
Карман 
Кант к детали 
Клапан 
Листочка 
Ластовица 
Волан 
Манжеты 
Отделочная бейка 
Обтачка горловины, пройм, 
рукавов, кокетки, ласто-
виц, застежки, кармана 
Пояс (полупояс) 
Подборт 
Обтачка разреза рукава 
Короткий рукав 
Шлевка  
Оборка 
Воротник (нижний во-
ротник) большого раз-
мера 
Воротник, цельнокрое-
ный с подбортами 
Кокетка со стачанными 
плечевыми швами 
Части переда блузки 
Части спинки блузки 
Рукав длинный 
Части переда или спин-
ки, цельнокроеные с ру-
кавами 
Перед и спинка, стачан-
ные по плечевым и бо-
ковым швам 
Готовое изделие  
 
Типовые наборы переместительных и монтажных приемов для 
каждого из видов работ представлены в табл. 36. 
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Таблица 36 
Типовые наборы переместительных и монтажных приемов 
для различных видов работ 
Время, с, затрачиваемое на 
детали 
Операция, 
номер 
приема 
Содержание приема 
малые средние 
боль-
шие 
1 2 3 4 5 
Типовые наборы приемов для машинно-ручных работ 
1 Взять детали, довести до места 
работы 
1,7 × 2 2,2 × 2 2,8 × 2 
2  Развернуть детали, определить 
место работы 
– 2,2 × 2 3,6 × 2 
3 Сложить две детали 2,2 3,2 5,0 
4 Подложить под лапку край де-
тали 
1,4 1,4 1,4 
5 Вынуть из-под лапки край де-
тали 
1,4 1,4 1,4 
6 Отложить деталь, складывая 1,5 2,0 2,6 
С
та
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ей
 
Итого 9,9 16,8 23,2 
1 Взять детали, довести до места 
работы 
1,7 × 2 2,2 × 2 2,8 × 2 
2 Развернуть детали, определить 
место работы 
– 2,2 × 2 3,6 × 2 
3 Сложить две детали 2,2 3,2 5,0 
4 Подложить под лапку край де-
тали 
1,4 1,4 1,4 
5 Вынуть из-под лапки край де-
тали 
1,4 1,4 1,4 
6 Переместить изделие (деталь) 
к другому участку работы 
2,0 2,0 2,0 
7 Взять третью деталь, довести 
до места работы 
1,7 2,2 2,8 
8 Развернуть деталь, определить 
место работы 
– 2,2 3,6 
9 Сложить две детали 2,2 3,2 5,0 
10 Подложить под лапку край детали 1,4 1,4 1,4 
11 Вынуть из-под лапки край детали 1,4 1,4 1,4 
12 Отложить деталь, складывая 1,5 2,0 2,6 
С
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Итого 18,6 29,2 39,4 
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Продолжение табл. 36 
1 2 3 4 5 
1 Взять деталь, довести до места 
работы 
1,7 2,2 2,8 
2 Развернуть деталь, определить 
место работы 
– 2,2 3,6 
3 Перегнуть деталь 2,2 2,2 2,2 
4 Подложить под лапку край детали 1,4 1,4 1,4 
5 Вынуть из-под лапки край детали 1,4 1,4 1,4 
6 Переместить изделие (деталь) 
к другому участку работы 
2,0 2,0 2,0 
7 Выровнять срезы детали 2,2 2,2 2,2 
8 Подложить под лапку край детали 1,4 1,4 1,4 
9 Вынуть из-под лапки край детали 1,4 1,4 1,4 
10 Отложить деталь, складывая 1,5 2,0 2,6 С
та
ч
и
в
ан
и
е 
д
в
у
х
 у
ч
ас
тк
о
в
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ан
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ы
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о
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 Итого 15,2 18,4 21,0 
Типовые наборы приемов для прессовых работ 
1 Взять деталь, довести до места 
работы 
1,7 × 3 2,2 × 3 2,8 × 3 
2 Развернуть деталь, определить 
место работы 
– 2,2 3,6 
3 Расправить основную деталь на 
подушке пресса 
1,5 2,2 3,6 
4 Расправить деталь прокладки на 
основной детали 
1,5 2,2 3,6 
5 Закрыть пресс нажатием кнопки 1,5 1,5 1,5 
6 Открыть пресс нажатием кноп-
ки 
1,5 1,5 1,5 
 Отложить деталь, складывая 1,5 2,0 2,6 
Д
у
б
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р
о
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о
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Итого 12,6 18,2 24,8 
1 Взять деталь, довести до места 
работы 
1,7 2,2 2,8 
2 Развернуть деталь, определить 
место работы 
– 2,2 3,6 
3 Расправить деталь (участок де-
тали) на подушке пресса 
1,5 2,2 3,6 
4 Закрыть пресс нажатием кнопки 1,5 1,5 1,5 
5 Открыть пресс нажатием кнопки 1,5 1,5 1,5 
6 Отложить деталь, складывая 1,5 2,0 2,6 
П
р
и
у
тю
ж
и
в
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д
ет
ал
и
  
н
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Итого 7,7 11,6 15,6 
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Окончание табл. 36 
1 2 3 4 5 
Типовые наборы приемов для ручных работ с утюгом 
1 Взять деталь, довести до места 
работы 
1,7 2,2 2,8 
2 Развернуть деталь, определить 
место работы 
– 2,2 3,6 
3 Расправить деталь (участок де-
тали) на столе 
1,5 2,2 3,6 
4 Взять утюг 1,0 1,0 1,0 
5 Отставить утюг 1,0 1,0 1,0 
6 Отложить деталь, складывая 1,5 2,0 2,6 
У
тю
ж
и
л
ьн
ы
е 
 
о
п
ер
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и
и
 
Итого 6,7 10,6 14,6 
Типовые наборы приемов для ручных работ с мелом,  
карандашом и ножницами, иглой 
1 Взять деталь, довести до места 
работы 
1,7 2,2 3,6 
2 Развернуть деталь, определить 
место работы 
– 2,2 3,6 
3 Взять лекало, довести до места 
работы 
1,5 1,7 2,0 
4 Сложить две детали или одну, 
перегибая, уравнивая по сре-
зам 
3,2 8,0 15,0 
5 Наложить лекало на деталь 2,0 3,0 3,0 
6 Взять мел 0,8 0,8 0,8 
7 Отложить мел 0,8 0,8 0,8 
8 Отложить лекало 1,5 1,7 2,0 
9 Отложить деталь, складывая 1,5 2,0 2,6 
Н
ам
ел
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л
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Итого 13,0 22,4 33,4 
1 Взять деталь, довести до места 
работы 
1,7 2,2 3,6 
2 Сложить две детали или одну, 
перегибая, уравнивая по срезам 
3,2 8,0 15,0 
3 Взять ножницы 0,8 0,8 0,8 
4 Отложить ножницы 0,8 0,8 0,8 
5 Отложить деталь, складывая 1,5 2,0 2,6 
П
о
д
р
ез
к
а 
д
ет
ал
ей
 
Итого 8 13,8 22,8 
 
Приемами, представленными в табл. 37, можно заменять прие-
мы из типовых наборов, приведенных в табл. 36. 
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Таблица 37 
Дополнительные переместительные и монтажные приемы 
Время, с, затрачиваемое на деталь Номер 
приема 
Содержание приема 
малую среднюю большую 
1 2 3 4 5 
1 Взять или отложить иглу 1,3 1,3 1,3 
2 Взять линейку или санти-
метр 
1,0 1,0 1,0 
3 Взять проутюжильник и на-
ложить на деталь 
2,0 3,0 – 
4 Вложить контрольную лен-
ту в боковой шов 
1,0 1,0 1,0 
5 Вложить пояс (полупояс), 
хлястик, бретель, шлевку, 
петлю в шов 
3,0 3,0 3,0 
6 Вложить рукав в пройму 7,0 7,0 7,0 
7 Вложить манжету в низ ру-
кава 
5,0 5,0 5,0 
8 Вложить пуговицу в пуго-
вицодержатель лапки ма-
шины 
1,1 1,1 1,1 
9 Заложить мягкий защип на 
детали при притачивании 
манжеты 
1,4 1,4 1,4 
10 Застегнуть или расстегнуть 
тесьму-молнию на 1 см 
0,13 0,13 0,13 
11 Заправить край детали в спец-
приспособление для за-
страчивания края детали 
или низа изделия (двой-
ной подгиб) 
4,5 4,5 4,5 
12 Надеть конец узкой дета-
ли (хлястик, пояс) на же-
стко установленный колы-
шек для вывертывания или 
на спецприспособление 
2,5 2,5 2,5 
13 Повернуть деталь под иг-
лой 
1,7 2,3 3,0 
14 Подогнуть одинарным под-
гибом край детали до 1 см 
1,5 1,5 1,5 
15 Подогнуть край детали оди-
нарным подгибом по замк-
нутой линии 
3,5 3,5 3,5 
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Окончание табл. 37 
1 2 3 4 5 
16 Подогнуть край детали (верх-
него воротника, манже-
ты, планки, бейки), укла-
дывая по шву втачивания 
или притачивания 
5,0 5,0 5,0 
17 Подогнуть край детали двой-
ным подгибом шириной 
до 2 см 
3,0 3,0 3,0 
18 Подогнуть край детали двой-
ным подгибом шириной 
свыше 2 см 
4,8 4,8 4,8 
 
Расчет времени неделимой операции машинно-ручных работ 
производят по формуле 
 Т = tмаш + tпер + tпов + tв, (1) 
где tмаш – общее время машинных операций, с; 
tпер – общее время перехватов, с (примем среднюю длину строч-
ки без перехвата 10 см, а время на один перехват – 2 с; количе-
ство перехватов нужно умножить на 2); 
tпов – общее время поворотов, с (примем среднее время одного 
поворота 2 с; количество поворотов нужно умножить на 2 с); 
tв – время вспомогательных приемов на операцию, с. 
 tмаш = (L · M · 60)/k · N + tф, (2) 
где L – длина строчки, см; 
M – число стежков в одном сантиметре строчки; 
60 – переводной коэффициент; 
k – коэффициент использования скорости (табл. 38); 
N – номинальная частота вращения главного вала; 
tф – время разгона и торможения машины, равное 1,2 с. 
Однако формула расчета времени неделимой операции (1) не 
учитывает специфику современного оборудования, которое имеет по-
вышенные скоростные режимы работы. Высокие скорости машин 
приводят к негативным последствиям, таким как снижение прочности 
швейных ниток и их обрывность, что должно быть учтено при расчете 
времени на технологически неделимые операции. Поэтому необходи-
мо включить в формулу (1) коэффициент, который позволяет закла-
дывать в каждую норму времени на неделимую операцию (выполняе-
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мую на швейных машинах, как универсальных, так и специализиро-
ванных) время ликвидации обрыва нитки. Расчет этого коэффициента 
представлен в табл. 39 [5]. 
Таблица 38 
Коэффициенты использования скорости швейных машин 
(при средней номинальной скорости 5000 об/мин
–1
) 
Параметр Числовое значение 
Длина участ-
ка строчки, см 
5 10 15 20 30 40 
Число стежков 
на участке 
25 50 75 100 150 200 
Скорость, мин
–1
 
1
9
0
0
 
2
7
5
0
 
1
9
0
0
 
2
7
5
0
 
3
9
5
0
 
1
9
0
0
 
2
7
5
0
 
2
7
5
0
 
3
3
0
0
 
3
3
0
0
 
3
9
5
0
 
3
3
0
0
 
3
9
5
0
 
4
9
7
0
 
Коэффициент 
использования 
скорости k 
0
,3
8
 
0
,5
5
 
0
,3
8
 
0
,5
5
 
0
,7
9
 
0
,3
8
 
0
,5
5
 
0
,5
5
 
0
,6
6
 
0
,6
6
 
0
,9
0
 
0
,7
9
 
0
,9
9
 
0
,9
9
 
 
Таблица 39 
Расчет коэффициента ликвидации обрыва нитки 
В
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и
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и
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н
а 
5
0
0
 м
 с
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о
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к
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, 
м
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н
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 н
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л
и
-
к
в
и
д
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ю
 о
б
р
ы
в
а 
н
а 
1
 с
м
 с
тр
о
ч
к
и
, 
с 
1 2 3 4 5 6 7 8 
3290 8 60,7 1,6 0,0019 
4220 + 930 11 45,4 2,2 0,0026 
Х/б 40 
в 3 сло-
жения 
50,54 278 
4270 + 750 17 29,9 3,4 0,0041 
3290 8 62,1 1,6 0,0019 
4220 10 51,2 2,0 0,0026 
Х/б 40 
в 6 сло-
жений 
53,94 302 
4970 11 48,3 2,2 0,0026 
3290 2 241,5 0,4 0,00048 
4220 5 115,4 1,0 0,0012 
44-лх-1 46,16 166 
4970 10 72,2 2,0 0,0024 
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Окончание табл. 39 
1 2 3 4 5 6 7 8 
3290 7 74,8 1,4 0,00168 
4220 27 19,9 5,4 0,00648 
55-л 61,35 192 
4970 63 8,3 12,6 0,01512 
3290 7 70,8 1,4 0,00168 
4220 41 13,0 8,2 0,00984 
50-к 50,67 216 
4970 + 750 146 3,7 29,2 0,035 
3290 – 500,0 – – 
4220 5 115,5 1,0 0,0012 
31-лх/к 30,11 145 
4970 8 59,8 1,6 0,00192 
3290 – 500,0 – – 
4220 3 165,7 0,6 0,00072 
40л/л 35,6 202 
4970 8 66,1 1,6 0,00192 
Итого А = 0,005 
 
Тогда формула (2) приобретет следующий вид: 
tмаш = (L · M · 60)/k · N + L · А + tф. 
Расчет времени неделимой операции прессовых работ произво-
дят по формуле 
Т = tпр + tв, 
где tпр – время прессования детали. 
Время прессования детали определяется по волокнистому со-
ставу основного материала (см. табл. 18). 
Расчет времени неделимой операции ручных работ с утюгом 
производят по формуле 
Т = tу + tв, 
где tу – основное время воздействия утюгом на деталь или изделие. 
Время воздействия утюгом на деталь определяется по табл. 40. 
Расчет времени неделимой операции ручных работ с мелом, ка-
рандашом и ножницами, иглой производят по формуле 
Т = tр + tв, 
где tр – основное время ручной операции. 
Нормативы основного времени ручных операций представлены 
в табл. 41. 
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Таблица 40 
Нормативы основного времени на работу с утюгом 
Вид работы 
Единица 
измере-
ния 
Время, отводимое 
на 1 см строчки 
или прием, с 
Заутюжить вытачку, сутюживая слаби-
ну в конце, длиной: 
  
● до 12 см прием 3,0 
● свыше 12 см см 0,25 
Заутюжить две вытачки или складки, 
расположенные рядом 
прием 4,0 
Заутюжить сгиб детали по прямой ли-
нии длиной: 
  
● до 15 см прием 3,0 
● свыше 15 см см 0,18 
Заутюжить сгиб детали по кривой линии см 0,33 
Заутюжить срезы накладного кармана 
по лекалу 
см 0,5 
Заутюжить шов по прямой линии дли-
ной: 
  
● до 15 см прием 3,0 
● свыше 15 см см 0,18 
Заутюжить шов по кривой линии см 0,33 
Приутюжить невыметанный край обта-
чанной детали: 
  
● по прямой линии см 0,3 
● повторно, после выправления канта см 0,16 
Приутюжить невыметанный край обта-
чанной детали: 
  
● по кривой линии см 0,45 
● повторно, после выправления канта см 0,16 
Приутюжить выметанный край обтачан-
ной детали 
см 0,22 
Приутюжить шов стачивания, настрачи-
вания, притачивания 
см 0,1 
Приутюжить застежку, обработанную об-
тачкой 
прием 13,0 
Разутюжить шов длиной:   
● до 15 см прием 3,0 
● свыше 15 см см 0,25 
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Таблица 41 
Нормативы основного времени ручных операций 
Вид работы 
Единица 
измере-
ния 
Время, отводимое 
на 1 см строчки 
или прием, с 
1 2 3 
Наметить на детали мелом или каран-
дашом: 
  
● прямую линию см 0,13 
● кривую линию см 0,23 
Наметить линии для застрочки защипов см 0,005 
Наметить вытачку или мягкую складку 
длиной: 
  
● до 10 см прием 2,0 
● свыше 10 см прием 3,0 
Наметить две вытачки или складки, рас-
положенные рядом 
прием 3,5 
Наметить место расположения петли шт. 1,0 
Наметить место расположения пугови-
цы по лекалу 
шт. 1,0 
Подрезать неровности низа изделия см 0,08 
Обмелить линию подгиба низа изделия см 0,07 
Вметать воротник в горловину см 1,73 
Вметать рукава в проймы изделия см 1,63 
Выметать край обтачанной детали по 
прямой линии 
см 1,0 
Выметать край обтачанной детали по 
кривой линии 
см 1,3 
Заметать низ, подгибая срез двойным 
подгибом 
см 1,2 
Заметать планки, подгибая срез двой-
ным подгибом 
см 1,5 
Заметать край детали одинарным под-
гибом по кривой линии 
см 1,0 
Заметать низ рукавов одинарным под-
гибом 
см 1,0 
Заметать складку на целой детали см 1,09 
Приметать манжеты к низу рукавов см 1,41 
Приметать обтачку горловины см 0,6 
Подрезать швы в углах воротника, кар-
мана, манжеты, клапана, борта 
угол 2,0 
Вывернуть и выправить угол:   
● прямой угол 2,8 
● острый угол 6,0 
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Окончание табл. 41 
1 2 3 
Вывернуть пояс, бретель см 0,2 
Вывернуть вытачной шнур см 1,5 
Вывернуть рукав короткий прием 2,0 
Вывернуть рукав длинный прием 3,0 
Сделать рассечку на детали ед. 1,1 
Удалить нитки вметывания воротника, 
рукавов 
см 0,3 
Удалить нитки выметывания, сметыва-
ния, заметывания 
см 0,3 
 
4.5.3. Технологическая последовательность изготовления 
проектируемых женских блузок 
Технологическая последовательность изготовления женской 
блузки представлена в виде схемы, изображенной на рис. 13–15. 
 
Дублирование
Заготовительные операции
Обработка 
мелких деталей
Обработка 
переда
Обработка 
спинки
Обработка 
рукавов
Обработка 
воротника
Обработка 
подбортов
Обработка 
обтачек гор-
ловины спин-
ки и переда
Обработка 
манжет
Обработка 
воланов
Обработка 
вытачек
Обработка 
рельефов
Обработка 
драпировки
Обработка 
бортов
Обработка 
застежки 
втачными 
планками
Обработка 
рельефов
Обработка 
вытачек
Обработка 
среднего шва
Обработка 
разрезов 
рукавов
Обработка 
срезов 
рукавов
Обработка 
низа 
рукавов
 
Рис. 13. Схема последовательности выполнения 
заготовительных операций 
Технологическая последовательность обработки проектируемых 
женских блузок отражена в табл. 42. 
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Монтажные операции
Обработка плечевых швов
Соединение обтачек горловины 
спинки и горловины переда
Соединение обтачек горловины 
спинки с подбортами
Соединение воротника 
с горловиной
Обработка боковых швов
Соединение рукавов с проймами 
изделия
Соединение плечевых накладок
 
Рис. 14. Схема последовательности выполнения монтажных операций 
 
Удаление ниток выметывания
Отделочные операции
Наметка петель
Обметывание петель
Чистка изделия
Окончательная ВТО изделия
Наметка пуговиц
Пришивание пуговиц
 
Рис. 15. Схема последовательности выполнения отделочных операций 
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Вопросы для самоконтроля 
1. Каков порядок описания внешнего вида изделия? 
2. Как должна располагаться нить основы на деталях из основ-
ного и прокладочного материалов? 
3. В каких деталях швейных изделий допускаются надставки? 
4. Какие детали в женских блузках соединяют с клеевыми про-
кладками? 
5. Каковы технические условия на выполнение операций дубли-
рования? 
6. Каковы особенности технологической последовательности об-
работки изделий для массового производства? 
7. Какие операции, кроме чисто технологических, должны быть 
включены в технологическую последовательность изготовления швей-
ных изделий? 
8. Какие технологические операции называются неделимыми? 
9. Как определить затраты времени на выполнение неделимой 
операции расчетным методом? 
10. Какие виды операций выполняются в производственном про-
цессе? 
11. В чем состоит сущность процесса влажно-тепловой обработки? 
12. Из каких этапов состоит обработка женской легкой одежды? 
13. Какие операции относятся к начальной обработке женской 
легкой одежды? 
14. Какова последовательность сборки деталей и узлов женской 
легкой одежды? 
15. Чем различается обработка деталей и узлов женской легкой 
одежды из шерстяных, шелковых и хлопчатобумажных тканей? 
16. Какие швейные машины и полуавтоматы наиболее рациональ-
ны и перспективны при изготовлении женской легкой одежды? 
17. Какое оборудование применяется для отделки и влажно-теп-
ловой обработки женской легкой одежды? 
18. Какие средства малой механизации могут быть использова-
ны при изготовлении женской легкой одежды? 
19. Какие требования предъявляются к готовым изделиям? 
20. Какие существуют виды внутрипроцессного контроля качества? 
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Заключение 
Учебное пособие содержит структурированные данные типовой 
технической документации, государственных стандартов, нормативы 
времени на изготовление женских блузок, а также материалы по кон-
струированию, конфекционированию и технологии изготовления, от-
вечающие современным требованиям проектирования легкой жен-
ской одежды. 
Использование типовой технической документации по конст-
руированию, технологии обработки, основным и прикладным мате-
риалам, применяемым при изготовлении женских блузок, должно по-
мочь студентам при выполнении контрольных работ и курсовых про-
ектов по дисциплине «Технология швейных изделий», лабораторных 
и контрольных работ по дисциплине «Проектирование», лаборатор-
ных работ по дисциплине «Конструирование одежды». Пособие явля-
ется частью комплекса подготовки студентов, оно может быть полез-
но обучающимся при усвоении и закреплении изучаемого материала, 
а также в плане развития у студентов практических навыков работы 
с технической документацией. 
В учебном пособии представлен авторский подход к расчету 
времени неделимых операций технологического процесса. Ознаком-
ление студентов с этим вопросом будет способствовать активизации 
их исследовательской деятельности. 
В целом работа с пособием позволит студентам структурировать 
знания по специальным дисциплинам в соответствии с этапами про-
ектирования швейных изделий. 
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Приложение 1 
Детали швейных изделий (термины и определения) 
Бант – деталь швейного изделия для его декоративного оформ-
ления в виде ленты, завязанной в несколько петель. 
Вешалка – деталь швейного изделия из материала или ленты 
для его подвешивания 
Волан – деталь швейного изделия для его декоративного оформ-
ления в виде широкой полосы материала, соединенной с изделием по 
краю одной продольной стороны, конструкция которой обеспечивает 
образование волнообразного края. 
Воротник – деталь или узел швейного изделия для обработки 
и оформления выреза горловины. 
Деталь швейного изделия – часть швейного изделия, цельная 
или составная. 
Жабо – деталь швейного изделия из легких материалов или 
кружев для его декоративного оформления у воротника со сборками 
или складками. 
Карман – деталь или узел швейного изделия для хранения мел-
ких предметов и декоративного оформления изделия. 
Манжета – деталь или узел швейного изделия для оформления 
низа рукава. 
Накладка – деталь или узел швейного изделия для повышения 
износоустойчивости и (или) защитных свойств отдельных мест изде-
лия, а также для его декоративного оформления. 
Оборка – деталь швейного изделия в виде полосы материала, 
собранной с одной стороны в сборку или складку и соединенной со-
бранным краем с изделием для его декоративного оформления. 
Обтачка – деталь швейного изделия для обработки срезов или 
застежки. 
Отлет воротника – отгибающаяся часть воротника, располо-
женная выше верхней линии стойки воротника. 
Перед – передняя деталь швейного изделия, цельновыкроенная 
или составная. 
Петля – навесная деталь швейного изделия, предназначенная 
для застегивания. 
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Планка – деталь швейного изделия в виде полоски материала 
для обработки и декоративного оформления краев застежки. 
Плечевая накладка – накладка для придания формы плечевой 
части швейного изделия. 
Подборт – деталь швейного изделия для обработки краев разре-
за переда. 
Пояс – деталь швейного изделия для фиксации его на фигуре 
человека и (или) декоративного оформления. 
Рукав – деталь (или узел) швейного изделия, покрывающая ру-
ку. Рукав может быть различной длины, одношовный, двухшовный 
или трехшовный, втачной, реглан, цельновыкроенный со спинкой, 
передом, кокеткой, состоящий из верхней, нижней, задней и (или) пе-
редней частей. 
Рюш – деталь швейного изделия для его декоративного оформ-
ления в виде полосы материала с обработанными краями по двум, 
трем или четырем сторонам с образованием сборок или складок посе-
редине. 
Спинка – задняя деталь швейного изделия, цельновыкроенная или 
состоящая из частей. 
Стойка воротника – вертикально расположенная часть ворот-
ника, оформляющая отгибающуюся его часть. 
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Приложение 2 
Термины и определения, относящиеся к технологии 
швейного производства1 
Влажно-тепловая обработка детали швейного изделия – об-
работка детали или изделия посредством специального оборудования 
с использованием влаги, тепла и давления. 
Вметывание деталей швейного изделия – временное ниточное 
соединение деталей по овальному контуру. 
Втачивание деталей швейного изделия – ниточное соединение 
деталей по овальному контуру. 
Выметывание – временное ниточное закрепление обтачанных 
краев деталей для сохранения приданной им определенной формы. 
Декатирование швейного материала – влажно-тепловая обра-
ботка материала для предотвращения последующей усадки. 
Дублирование деталей швейного изделия – соединение по по-
верхности двух и более деталей посредством склеивания. 
Заметывание детали швейного изделия – временное ниточное 
закрепление подогнутого края детали, складок, вытачек, защипов. 
Застрачивание шва – прокладывание строчки для закрепления 
подогнутого края детали или изделия, складок, вытачек, защипов. 
Заутюживание шва (детали) швейного изделия – укладыва-
ние припусков шва или складки, края детали на одну сторону и за-
крепление их в этом положении посредством утюжильной обработки. 
Крой швейного изделия – детали и их части, полученные в ре-
зультате раскроя. 
Настрачивание шва – прокладывание строчки при наложении 
одной детали на другую для их соединения, закрепление припусков 
шва, складки, направленных в одну сторону. 
Ниточное соединение деталей швейного изделия – соедине-
ние деталей и их частей машинным способом или ручными стежками. 
Обметывание детали швейного изделия – ниточное закрепле-
ние среза детали или прорези для предохранения от осыпания. 
Обтачивание детали швейного изделия – ниточное соедине-
ние деталей с последующим вывертыванием. 
                                                 
1
 Обязательны для использования в документации всех видов. 
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Окантовывание детали швейного изделия – обработка среза 
детали полоской материала, тесьмой для отделки или предохранения 
от осыпания. 
Отпаривание швейного изделия – обработка изделия паром для 
удаления лас. 
Подрезка детали (материала) швейного изделия – уточнение 
размеров и контуров детали по лекалам с применением раскройного 
оборудования. 
Подшивание детали швейного изделия – прикрепление подо-
гнутого края детали потайными стежками. 
Пошив швейного изделия – изготовление швейного изделия 
с применением ниточного соединения. 
Прессование швейного изделия – влажно-тепловая обработка 
изделия посредством пресса. 
Приметывание деталей швейного изделия – временное соеди-
нение мелких деталей с крупными. 
Притачивание деталей швейного изделия – ниточное соеди-
нение мелких деталей с крупными. 
Приутюживание шва (детали) швейного изделия – уменьше-
ние толщины шва, сгиба или края детали посредством утюжильной 
обработки. 
Разутюживание детали швейного изделия – раскладывание 
припусков шва или складки на противоположные стороны и закрепле-
ние их в этом положении посредством утюжильной обработки. 
Растрачивание шва – прокладывание строчек на деталях для 
закрепления припусков шва, складки, направленных в противополож-
ные стороны. 
Сметывание деталей – временное ниточное соединение двух 
и более деталей. 
Стачивание деталей швейного изделия – ниточное соединение 
двух и более деталей по совмещенным краям. 
Сутюживание деталей швейного изделия – уменьшение ли-
нейных размеров деталей на отдельных участках посредством влаж-
но-тепловой обработки для придания желаемой формы. 
Утюжильная обработка детали швейного изделия – прида-
ние детали или изделию желаемой формы посредством утюжильного 
оборудования. 
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